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PRINCIPALES CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 


DU TOUR REVOLVER MAS, DE MODELE R 5. 


Cette machine universelle, équipée d’accessoires y correspondants, est avantageuse pour les travaux en 
barre et en bride. 


Sa construction est basée sur nos plus récentes recherches d’usinage, sur les éxpériences des constructeurs 
et techniciens et sur les relations étroites avec la Clientéle. 


Elle remplie toutes les éxigences demandées chez la machine-outils modérne, pour la pleine utilisation 
des vitesses de coupe, des outils actuels. 


La gradation exécutée par petites éxtensions, et le grand nombre des tours et des avances, permettent 
l'utilisation économique des outils en aciers rapides et en alliages, pendant l’usinage de matériaux différents. 


La présélection des tours et des avances simplifie considérablement le service et raccourcit les temps 
inutils, non productifs. 


Présence d’une concordance des mouvements du levier en croix, pour |’embrayage des avances du chariot 
transversal et longitudinal (demandé en brevet). 


Débrayage automatique des avances des chariots et de la tourelle révolver, par butées déplacables (de- 
mandé en brevet). 


Rotation automatique de la tourelle carrée, exécutée pendant le desserrage du levier employé pour le 
service de celle-ci (demandé en brevet). 


L’entretient et le nettoyage de la tourelle révolver est particuliérement facile. 
Pour l’avance 4 main, la tourelle révolver est commandée par croisillon. 
Filetage rendu bien simple, grace a l’emploi des vis-méres interchangables et des peignes-écrous. 


Le nombre des organes de service a été réduit au minimum et le service lui-méme est simple, clairement 
disposé et rapide, donc les temps effectifs sont raccourcis. 


Possibilité d’apprendre a travailler sur la machine un ouvrier ayant des qualités moindres. 


Le simple service et le réglage rapide de la machine est atteint grace 4 |’emploi des tableaux d’opérations, 
remplis aprés chaque nouveaux lancement de série. 


5 
SAaata, NARODNI PODNIK ZLIN, TCHECOSLOVAQUIE 


DEPARTEMENT DE VENTE DES MACHINES-OUTILS 
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Fig. 1. Tour revolver MAS, de modéle R 5, équipé pour les travaux en barre. 


Le banc est formé avec le pied gauche et droit 
comme bloc individuel, de construction solide et 
de large profile. Il est coulé en fonte de qualité, 
dont la composition assure une grande solidité et 
une résistance contre l’usure. Les parois latérales 
sont assemblées par des nervures diagonales en 
forme de U, donc le banc forme un robuste support 
de Ja machine, qui affronte toutes jes influences de 
déformations et toutes les forces éxercées dessus. 
ies parois latérales bien solides, limitent n’importe 
quelles flexions et le renforcement bien convenable, 
empeche les torsions. 

ia glissiére d’avant, large et plate, est avantageuse- 
ment placée au-dessus de la tringle de chariotage 
du chariot longitudinal. Les glissiéres sont soigneu- 
sement réctifiées a ia meule et jeur dureté, attei- 
gnant plus de 200" Brin. est soigneusement con- 
trolée. Elles garantissent une marche tranquille de 
ia machine et une précision durable de I'usinage. 
ie pied gauche, ayant une large base et un centre 
de zravité bien bas, assure la stabilicé de la machine. 
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Dans ce pied se trouve la boite de vitesses, servant 
a la commande de Ia broche. 

Entre la poupée et le tablier, les glissieres du banc 
sont protégées contre les influences nuisibles des 
copeaux et du liquide d’arrosage, par des tdles de 
protection. Ces téles protégent aussi |’ éspace entre 
le tablier et !e chariot de la tourelle révolver. Elles 
sont fixées sur le tablier et traversent, par des ou- 
vertures avant-coulées, le chariot de la tourelle 
révolver. 

Par cela, on a atteint une grande durabilité et une 
longue précision des glissiéres. Les fines impuretés, 
se trouvant sur les glissieres, sont écartées par des 
racleurs en acier. 


Commande. Le moteur bridé, de 7,5 kW (10,2 CY). 
est placé sur le cété extérieur du pied gauche. Le 
roteur est dynamiquement équilibré, avec préci- 
sion. L’arbre du moteur est directement assemblé 
a l’accouplement 4 disques, 4 deux sens. Le moteur 
est protégé par un carter. 
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Fig. 2. Commande. 


Boite de transmission. La marche de la boite de 
transmission est commandée par l’accouplement 
a disques et un frein 4 bande, bien effectif. 

Les engrenages de la boite de transmission, sont 
fabriqués en acier ayant subit des traitements; ils 
sont trempés, rectifiés 4 la meule et les bouts des 


Fig. 3. Détail de la boite de transmission: organes 
de présélection et de rangement. 


dents des roues baladeuses sont arrondis. Pendant 
la fabrication, les engrenages subissent plusieurs 
contréles, éxecutés, avec des appareils de contréle, 
les plus modérnes. Les arbres sont logés dans des 
roulements a rouleaux. Un grand avantage est 
atteint pendant le changement de vitesses, exécuté 
par les roues baladeuses, car rien que les roues 
nécessaires sont en prise, la machine ne s’échauffe 
pas et son rendement totale s’agrandit, particu- 
ligrement pendant les marches élevées. Tous les 
arbres sont suffisamment solides, donc ils ne flé- 
chissent pas pendant la marche et n’occasionnent 
pas l’usure des transmissions. 


La poupée forme une boite individuelle, entiére- 
ment close et bien solide. Elle est guidée sur le banc 
par les glissiéres prismatiques, et solidement vissée 
a celui-ci; de cette facon elle constitue un seul bloc, 
bien solide. Pour atteindre une basse et constante 
température de la poupée et par cela la garantie 
d’une précision durable de la machine, on a installé 
dans la poupée rien que !a broche principale et un 
arbre. Toute la boite de transmission est placée 
dans le pied gauche de la machine et séparée de sa 
poupée. Par ce systéme la poupée se trouve le plus 
loin possible des sources de vibrations, qui sont 
peu favorables, et des réchauffements (sont arrétées 
les chaleurs provenant du frein et de |’accouple- 
ment). Le centre de gravité est bas, donc la marche 
de la machine est tranquille et silencieuse, méme 
pendant les plus hauts tours de la broche et la ma- 
chine est insensible aux vibrations, ce qui est trés 
important pendant le tournage avec outils de coupe 
a tranchant en alliage d’aciers spéciaux. 


La broche est de grande section, fabriquée en 
alliage d’acier de construction, cémentée, trempée 
et réctifiée a la meule. Elle est trés rigide et sa 
rotation critique est au-dessus de la rotation ma- 
ximum d’éxploitation. Elle est logée en avant, dans 
un roulement a rouleaux, réglable et 4 deux rangs. 
La partie arriére de la broche est logée dans deux 
roulements axiaux, de précision particuliére; ces 
roulements rattrapent en méme temps les pressions 
axiales. Par le logement parfait de la broche dans les 
roulements de précision choisie, est atteint un pla- 
nage parfait de la piéce usinée. Si, aprés une longue 
éxploitation, il advient un certain jeu dans les 
roulements, celui-ci peut étre facilement limité. Le 
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‘ig. 4. Partie de la poupée, avec preseiection des tours 


deta Beoche 


nez de ia broche est terminé par une bride 4 cone. 
pour la fixation de la téte de serrage a centrage 
automatique, ou du mandrin a serrage rapide. 


Préesélection des tours de broche. Les temps 
productifs dusinage ont été raccourcis, pendant le 
grand rendement de ia machine et par l'emploi des 
utils de coupe en alliages d'aciers spéciaux: pour 
pouvoir iimiter au minimum ies temps non pro- 
duccifs, on a résoud chez ia machine R 5 le range- 
ment des tours de la broche par présélection (de- 
mandé en brevet). Au cours du travail, pendant fa 
marche de la machine, il est possible de prés- 
Mectioner les tours pour ja prochaine opération, par 
ie prvotement du disque d’avant sélection, dispose 
sur la poupée. Ceci est exécuté par l’ouvrier. di- 
réctementsur/ échelle graduée (demandé en brevet) 
wi, sur deux autres échelles graduées concentriques. 
4 suffic de lire sans autre manoeuvre chez ie dia- 
metre usine, la vitesse de coupe en m/min. 

i‘indicateur des tours et des vitesses a en somme 
4 échelles. Sur le tambour fixe se trouve l'échelle 


des tours de ia broche a la minute, I’échelle ayant 
les numéraux d ordre des vitesses de la broche et 
I'échelle des vitesses de coupe au m/min. Sur le 
tambour mobile se trouve l"écheile des diamétres 
tournés, en mm. 

Sur demande spéciaie du client, nous flivrons les 
indicateurs de diametres en pouces et ceux des 
vitesses de coupe, en pieds a la minute. 

La présélection peut étre employée aussi dans le cas 
contraire, ou l’ouvrier connait ie diametre de la 


piéce usinee et ja vitesse de coupe. Lorsque ces 


se 


deux valeurs sont ajustées sur i’échelle en face de 
sci, la préseiection des tours correspondants est 


éxzacuree. 


Le propre rangement des vitesses est exécuté par 
us levier, piacé sur ia boite de transmission. Ce 
levier commande aussi l’accouplement a disques et 
le frein. Les tours présélectionés, de la broche, 
sont rangés par le pivotement du levier, de sa po- 
sition médianne, vers i’ouvrier. 

Gamme des 18 degrés de tours de la broche, dans 
une éxtension del : 50, avec coéficient de la rangée 
geometrique de 1,26: 

28-35,5-45 -56-71-90-112-140-180-224~-280-355- 
459-560-770-900-1120-1400 tours a la minute. 


Tableaux d’opérations. 

Les tours correctes ne sont ajustés d’aprés jes 
échelles graduées que pendant !e réglage de la ma- 
chine. Au cours du travail, Je plus avantageux est 
de se rappeler simplement le numéro d'ordre des 
tours et des avances et de ne pas alourdir la mé- 
moire par jeur grandeurs. 

Pour faciliter la mémoire, il est bon d’employer pen- 
dant les travaux se répétant ou les séries plus impor- 
tantes, des tabieaux appelés tableaux d’opérations. 
Ces tableaux sont livrés avec la machine, dans un 
étui transparant. lls sont remplis pendant le pre- 
mier réglage de la machine et une fois ce travail 
termine, ceux-ci sont pliés, en cas d’emploj ulté- 
rieur. Le tableau est rempli suivant les marques 
symboliques, par les numéros d’ordre des tours et 
des avances. Du fait. l’ouvrier lit, ou n'a besoin de 
se rappeler rien que les indications simples, au lieu 
des valeurs éxtrinséques des tours et des avances. 


La commande des avances est transmise de la 
broche aia tringle de chariotage, par des engrenages. 
Elite se trouve dans la partie avant de la boite de 
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transmission, donc sont écartés les inconvénients 
du graissage et du réglage de la commande par 
rapport a la poupée. 


La boite du tablier est de construction simple et 
son fonctionnement peut étre facilement controlé, 
aprés l’enlévement du couvercle. Un petit nombre 
d’organes de service, avantageusement placés, ré- 
diut les efforts et économise le temps. Le service 
de la boite du tablier est trés simple. Sur la face 
frontale se trouve le volant pour l’avance longitudi- 
nale, le disque de présélection et le levier en croix, 
déstiné a l’embrayage des avances automatiques. Sur 
l’'arbre du volant se trouve une 
grande bague de division, permet- 
tant la lecture précise des avances. 


ema 


L’avance automatique longi- 
tudinale et transversale est 
embrayée par un seul fevier 
en croix (demandé en brevet), 
dont son fonctionnement nous 
rappéie le palonier d’un avion: 
Le sens de pivotement dans les 
quatre sens est coordonant au 
sens de l’avance embrayée. 
A part cette fonction, le levier 


embraye aussi, pendant le passage 


dans sa position médianne, I’ac- 
couplement débrayé de la butée 
fixe. Cet accouplement sert aussi 


comme assurance, en cas de sur- 
charge de la machine et peut étre 
réglé d’aprés besoin. 

Au cours du travail, la grandeur 
de l’avance peut étre présélectio- 
née pour l’opération suivante, 
a l'aide d’une rosette étoilée (de- 
mandé en brevet); une fois l’opé- 
ration términée, celle-ci peut étre 


embrayée par un levier placé sur le 
cété droit de la boite. Non rien que 
ia présélection, mais aussi le ran- 
gement de l’avance peut étre exé- 
cuté, la machine étant en marche. 
Gamme des 12 avances longitudi- 
nales du tablier. 0,045-0,06-0,09- 
0,125-0,18-0,25—-0,35-0,50-0,71-1- 
1,4~2 mm sur un tour de la broche. 
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Le tablier de forme pontale, sur des larges glissié- 
res, admet une grande charge, sans déformations 
défavorables et par cela résulte une pleine éxploi- 
tation de la machine et une utilisation compléte de 
loutil. En cas d’emploi exclusif de la tourelle révol- 
ver, le tablier peut étre déplacé sous la broche. 
Le chariot longitudinal, solidement assemblé 
avec la boite du tablier, est soigneusement gratté 
sur les glissi¢res du banc, réctifiées 4 la meule. Sur 
le chariot longitudinal se trouvent les glissiéres du 
chariot transversal. Le chariot longitudinal peut 
étre solidement immobilisé sur les glissiéres du 
banc, par une manette, 


Fig. 5. Boite du tablier et chariots (vue de gauche). A gauche, se trouve le levier de 
commande de l’avance automatique longitudinale et transversale —le sens du pivotement 


correspond au sens de |'avance embrayée. 
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fig. 6, Boite du tablier et chariots (vue de droite) 
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Le chariot a tronconner peut se déplacer rapide- 
ment, ala main. Sur un tour de la manivelle il se 
déplace de 10 mm. Le jeu advenu dans le logement 
axial de la vis de déplacement du chariot a tron- 
conner peut étre facilement réglé. A part les avan- 
ces manuelles il posse¢de 12 avances automatiques, 
qui peuvent étre débrayées dans les deux sens, par 
des butées. Une grande bague de division montée 
sur la manivelle de l’avance transversale, permet 
le tournage précis sur diamétre. Cette bague est 
cénique pour faciliter la lecture et porte des nu- 
méros bien lisibles. 

Le jeu nuisible se trouvant dans l’écrou de la vis 
de déplacement du chariot transversal peut étre 
facilement limité par une transmission tangente, 
bien accessible. L’avance automatique du chariot 
transversal est de méme grandeur que l’avance 
longitudinale. Pour mieux éxploiter le rendement 
de la machine, le chariot transversal est en acier. 
Pour le déplacement manuel du chariot, on emploie 
avec avantage pendant l’usinage en séries, des index 
numérotés, facilement déplagables. 

L’avance longitudinale ou transversale peut étre 
limitée par un jeu de six butées longitudinales et 
quatre transversales, facilement et rapidement 
déplagables sur des arbres 4 filetage carré. Pour 
le réglage précis, on fournit avec la machine une 
clef spéciale a croisillon. Les butées longitudinales 
et transversales ont un butoir basculant, ce qui 
résulte que leurs applications sont multiples. 
L’arbre des butées longitudinales est fixé sur le 
tablier, non loin des glissiéres, par quoi sont 
remplies les éxigences nécessaires pour un travail 
précis, sur butées, Le débrayage automatique, sur 
butées fixes (demandé en brevet) est effectif dans 
les deux sens (longitudinalement et transversale- 
ment), avec une précision de 0,02 mm. 

Le jeu advenu dans les glissi¢res du chariot longi- 
tudinal et transversal peut étre facilement limité 
par des lardons cunéiformes, réglables. 


La téte carrée (demandé en brevet) pivote auto- 
matiquement pendant le desserage du levier ser- 
vant A son service. Le limitage automatique du jeu 
advenu dans l’arrétation (verouillage), permet I’usi- 
nage précis des diamétres terminés, sans rectifica- 
tion préalable. Grace 4 la présence de solides vis 
de serrage, la tourelle carrée et aussi le porte- 
outils arri@re permettent la fixation parfaite des 
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outils, m&éme si ceux-ci ont un grand profil. La téte 
carrée posséde sur ses cétés des filetages servant 
3 la fixation d’autres portes-outils, donc son 
emploi est multiple. 


La boite de la tourelle-révolver est de con- 
struction semblable a celle de la boite du tablier, 
et comprend de méme 12 avances automatiques, 
d'une éxtension de 0,045 2 2 mm sur un tour de 
la broche. Les avances peuvent étre avant choisies 
par un disque de présélection (demandé en brevet) 
et rangées par un levier, indépendamment des 
avances de la boite du tablier et pendant la marche 
de la machine. Le service, éffectué rien que par le 
disque de présélection, le levier et le croisillon, 
est trés simple. 


Le chariot de la tourelle révolver est de con- 
struction robuste et renforcé par des nervures, de 
fagon que sont écartées toutes les possibilités de 
déformations au cours du travail. 

La semelle de la tourelle révolver peut étre immo- 
bilisée sur les glissitres du banc par deux manettes 
de blocage. Son coulissement sur le banc est exécuté 
par le tablier qui se jonctionne avec la semelle de 
la tourelle, par une tringle de tirage. Cette ma- 
noeuvre est effectuée par le volant. Le chariot de 
la tourelle révolver peut étre solidement immobi- 
lisé par une vis, sur les glissiéres du banc. 


La tourelle revolver héxagonale est centrée 
sur un roulement double 4 rouleaux, et tirée auto- 
matiquement au chariot, pendant le travail, par une 
bague spéciale, intérieure. 

L’arrétation et le verrouillage de la tourelle révol- 
ver s’exécute automatiquement, pendant le com- 
mencement de course du coulisseau de la tourelle, 
dans le sens de la broche. Le désasurement, le 
desserrage et fa rotation de la tourelle revolver et 
des butées est exécuté de méme automatiquement, 
4 la fin de course, pendant le mouvement de retour. 
L’arrétation de la tourelle, exécutée par une ro- 
buste cliquette trempée et réctifiée retombant dans 
un disque d’arrétation de grand diamétre, garanti 
une grande précision durable. 

Une autre condition de précision durable: c'est le 
maintient continuel de la tourelle dans une pro- 
preté et un entretien minutieux. C'est dans ce but 
que la tourelle révolver a été construite de fagon 
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tig 7. Boite et chariot de la tourelle révolver. 


que son entretien soit facile et son nettoyage bien 
simple. Apres avoir fait pivoter la tourelle de 30° 
de sa position normale, et apras avoir dégager le 
couvercie, celle-ci peut 6tre démontée, correcte- 
ment nettoyée et graissée. 

ie déplacemet des chariots et de la tourelle révolver 
est limité par des butées fixes, 4 l'aide desquelles 
on peut arréter les avances exécutées manuellement 
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par le volant ou le croisillon, ou automatiquement, 
avec une précision de 0,02 mm. chez l’avance longi- 
tudinale ou transversale. 

Pour le réglage rapide des vis-butées, nous livrons 
avec la machine une clef spéciale, articulée. 

Les accouplements de la butée fixe sont réglés de 
telle fagon que longitudinalement if se développe 
sur les chariots une force de 1200 4 1500 kg, trans- 
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Fig. 8. Logement de la tourelle révolver. 


versalement 800 a 1100 kg. Pour le chariot de la 
tourelle révolver, l’'accouplement est réglé sur 1800 
a 2000 kg. 

Les accouplements de la butée fixe sont placés dans 
la boite du tablier et de la tourelle révolver et 
peuvent étre facilement réglés. L’embrayage de 
Vaccouplement de la butée fixe des chariots, 
s’exécute par le positionnement du levier servant 
a l'embrayage des avances, dans la position mé- 
dianne; pour la tourelle révolver, par le pousse- 
ment des leviers du croisillon dans le sens de la 
machine. 

La rotation automatique de la tourelle révolver 
peut étre débrayée par le pivotement d’un levier. 
Ceci peut étre avantageusement employé lorsque 
la tourelle révolver n'est pas pleinement occupée, 


ou pendant les conditions d'une plus grande course 
de la tourelle, lors d’un pergage profond, etc. 
Pendant l'emploi des butées, la tourelle révolver 
peut étre utilisée avec précision, pour le travail sur 
butoir fixe. Les vis-butées peuvent étre facilement 
réglées et par le desserrage des vis de sécurités, 
elles peuvent étre rapidement déplacées et de 
cette fagon ajustées pour les travaux d’ébauchage; 
l'ajustage précis est exécuté 4 la main ou avec une 
clef a croisillon. 

Les butées pivotent en méme temps que la tourelle 
révolver, 


La commande de la tourelle révolver est cen- 
tralisée dans le croisillon servant a l’avance ma- 
nuelle de la tourelle. Par le pivotement de n’importe 
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que! bras du croisillon vers l’ouvrier, on embraye 
lavance automatique de la tourelle révolver; pen- 
dant le débrayage par croisillon de l’avance auto- 
matique, l'accouplement de la butée fixe, se trou- 
vant. dans la boite du chariot, s*embraye automa- 
tiquement. A l'aide du croisillon, la tourelle révol- 
ver peut étre déplacée vers la piéce usinée. ou 
contrairement. 

ia tourelle révolver peut étre équipée d’acces- 
soires pour travaux en barre ou en bride; d’aprés 
choix du client, elle peut étre équipée encore 
d/autres accessoires spéciaux. 

La concentrisité des ouvertures pour outils, de ia 
tourelle révolver, ou le jeu advenu dans les glis- 
sieres du coulisseau peut étre réglé par des lardons 
cunéiformes latéraux, et par des vis de réglage se 
trouvant dans Jes glissiéres de la semelle. 


Le graissage du tour révolver R 5 a été résolu 
avec le plus grand soin possible, et exécuté de telle 
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fagon qu'il demande le moin possible d’entretien 
et de controle. 

Les transmissions et les roulements de la poupée, 
de la boite de transmission, de la boite du tablier 
et de la tourelle révolver, ont des pompes indi- 
viduelles, donc il suffit de remplir les réservoirs 
correspondants. de vérifier, d'aprés les indicateurs. 
le niveau de 'huile s'y trouvant et de contrdler par 
des ouvertures vitrées, pratiquées dans ce but, le 
fonctionnement des pompes. Si le fonctionnement 
est correcte, |huile doit dans 
s'écouler ou gouter. 


ces ouvertures 


La boite de transmission et la poupée sont graissées 
par une pompe a dents, qui refoule I"huile dans un ré- 
cipient de distribution, d’oll sont graissées par écou- 
lement tous les organes mobiles du systéme de trans- 
mission. L’huile est refoulée au travers d’un filtre 
a lamelles, qui retient les plus fines impuretés. 

Les boite du tablier et de la tourelle révolver ont 
chacune une pompe individuelle 4 piston, qui 


% Yue partielle de la machine (de devane). 
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distribue I’huile dans les chariots, sur les glissi¢res 
du banc, sur la roue 4 vis sans fin et dans la boite, 
sur les roulements et les organes mobiles. Le grais- 
sage de la tourelle révolver est automatique. 

Les autres endroits sont graissés par quelques 
graisseurs individuels ou groupés, remplis par une 
pompe manuelle, fournie avec [a machine. 


L’arrosage, duquel dépend en grande partie la 
qualité de la surface usinée et la durabilité du 
tranchant de I’outil, rempli toutes les conditions 
d’une distribution parfaite du liquide. 

Le réservoir du liquide d’arrosage est individuel, 
et placé sous le bac 4 copeaux, sur le plancher. II 
est séparé du bac, donc le nettoyage de celui-ci en 
est rendu plus facile. Le bac est monté sur des 
roues et peut étre déplacé, ce qui est un grand 
avantage, car les copeaux peuvent étre facilement 
enlevés, ou méme, le bac peut étre roulé jusqu’au 
dépot des copeaux, éventuellement peut étre 


transporté par grue. Il est suspendu au banc et 
fixé par des éxcentriques. La pompe du liquide 
d’arrosage se trouve sur le réservoir. 

Le liquide d’arrosage est conduit de la pompe par 
deux tuyaux; l’un se déplace avec le tablier, l'autre 
est fixe, sur son support. Le dispositif articulé du 
tuyau de distribution permet le réglage du jet 
d’eau, avantage pendant l’emploi de différents 
outils, méches etc. Le liquide d’écoulement est 
livré de retour au réservoir, aprés avoir traversé 
un filtre, se trouvant dans le bac. Le liquide péné- 
trant par l’alésage de la broche, dans I’arriére de 
la machine est retourné au réservoir, par un tuyau 
d’écoulement. 

Nous livrons avec le dispositif d’arrosage une tdle 
de protection, contre le rejetement de l’eau, dans 
les alentours de la machine. Nous pouvons livrer 
aussi une tdle de protection empéchant le reje- 
tement de |’eau survenu pendant fa rotation du 
mandrin de serrage. 


Fig. 10. Vue de derriére de la machine - dispositif d’arrosage et téle de protection. 
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Fig. 11. Pompe électrique du liquide d'arrosage. 


L'équipement électrique est éxecuté d’apres jes 
prescriptions valables pour les machines-outils. 

La planche de jonction, pour le conduit du courant, 
ect placée sur la planche des appareils. dans le pied 
avant de la machine, et elle est facilement accessible 
apres enlévement du couvercie. Le courant est con- 
duit 2 la machine par un interrupteur principal. Si 
cet interrupteur est déclenché, ia machine est sans 
courant. 

Le moteur principal est commandé par des bou- 
tons-pressoirs, qui enclenchent ou déclenchent un 
commutateur a air, ayant une protection thermique. 
is moteur de la pompe d'arrosage est commandé 
par le bouton pressoir du joncteur de protection, 
pourvu d'une protection thermique. Le moteur 
principal et le moteur de la pompe d'arrosage sont 
equipés contre le court-circuit. par des coupes- 
circuits. Le circuit de commande est pourvu dun 
coupe-circuit individuel. Un amperemétre sert au 
contrdie constant et bien voyant de ia charge de 
la machine. 

La machine est éclairée par une larnpe articulée. qui 
peut étre régiée de telle fagon que Iéclairage de ia 
machine soit le mieux convenable. L’interrupteur 
a levier de la lampe, assuré par des fusibles. se 
trouve sur la planche des appareils, dans le pied 
avant de la machine. 

Tauc équipement éiectrique est exécuté et con- 
trolé dans nos atelters. pour le courant alternatif 
50 perisec., d'une tension de 220, 380, 440 ou 500 V, 
d'aprés le désir du client, qui ne s’‘occupera que de 
la jonction au réseau électrique. 


Fis 12. Transport du bac 4 copeaux, par grue. 


Service de la machine. Tous les organes de ser- 
vice de ja machine, sont clairement disposés et leur 
nombre est réduit au minimum. Le service de ia 
machine est trés simple, grace a la présélection des 
tours et des avances. Par cela est atternt aussi une 
grande économie des temps nécessaires au régiage 
de la machine et une réduction des temps de pré- 
paration. L’usinage parfait des glissiéres de toutes 
les parties mobiles contribut en grande mesure 
a latteignement d'une mobilité parfaite des parties 
déplacabies, d'une grande précision et d’un service 
bien facile. Avec chaque machine nous livrons une 
instruction détaillée se rapportant au service de la 
machine. avec figures, schémas de l'installation 
électrique, déscriptions ect. 


Précision. Chaque machine comstruite passe au 
banc dessai oU sont contrdiées les orécisions de 
travail et de production (d'aprés les méthodes du 
prof. Dr G. Schlesinger). Les résulcats de ces 
assais sont enrégistrés dans des protocoles, qui sont 
livrés avec la machine. Ces essais sont exécutés par 
des éxperts spécialement instruits pour ce travail. 
ils emploient pour ces essais des appareils des plus 
modérnes. 
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Fig. 13. Partie de l’accessoir normal (l'autre partie se trouve montée sur la machine). 


ACCESSOIRES NORMAUX 
(sont livrés sans commande spéciale et leurs prix sont inclus dans celui de la machine): 


1 étuit transparent et 20 tableaux d’opérations. 

18 indicateurs numérotés. 

Jeu de clefs (2 clefs 4 douille, 2 4 crochet, 3 clefs doubles, 4 pour vis ayant un héxagone intérieur et une 
clef articulée). 

1 tournevis. 

1 pompe manuelle pour remplir les graisseurs. 

1 manette. 

1 téte carrée. 

Butées du tablier et du chariot a trangonner. 

1 téle de protection, contre le rejetement du liquide d’arrosage dans les alentours de la machine. 
1 instruction pour le service de la machine. 


oS 


MAS) 


a 
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DEPARTEMENT DE VENTE DES MACHINES-OUTILS 
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ACCESSOIRES SPECIAUX 


(livrés rien que sur demande spéciale. contre payement supplémentaire): 


Equipement électrique, avec éclairage, sans mo- 
LeUrs. 

Moteur principal de 7,5 kW (10,2 CV.), bobiné 
a cage d’écureuil, flasque bride. 


Miz. 14. Dispositif pour tournage des cénes et de reproduction 


Moteur de la pompe d’arrosage SVET, de 0.125 
WY (0,17 CV), 2800 ¢. min. 


Tuyauterie du liquide d’arrosage. avec armature, 
vans pompe. 


ie dispositif pour tournage des cénes et de 
reproduction RP 101 est construit de telle facon 


hig 15. Galet sur tenon RP 102 et traceur RP 103 


quiil peut étre employé pour l'usinage d’aprés 
réglette, c. a d. tourmage des cdnes de fongueur 
300 mm avec angle au sommet de 20". ou d’aprés 
gabarit c. 4 d. tournage des profiles de longueur 
300 mm ct de profondeur 35 mm. D'aprés cela, on 
emploie le galet sur goujon RP 102, ou le traceur 
RP 103. Nous livrons ce dispositif rien que sur 
demande spéciaie, contre paiement supplémen- 
taire. lf se monte sur la partie arriére du tablier. 
L'embrayage et le débrayage du dispositif s'exécute 
Ala main. 4 Vaide d’un levier. 


RP 111. Dispositif pour filetage. 

On peut fileter sur le tour revolver R 5 des filets 
meétriques ou anglais. La maniére du filetage est en 
principe ia méme que sur fe tour paralléle, mais 
la vis-mére et I’écrou sont remplacés sur le tour 
revolver par des vis-méres interchangeables et des 
peignes ecrous, facilement remplacables. La vis- 
mere se monte sur fa tringle de chariotage, le 
peigne-écrou dans le dispositif situé sur la gauche 
de la boite du tablier. L'embrayage ou !e débrayage 
de Uécrou est éxecuté 4 la main, par un levier situé 
sur la gauche de ia boite du tablier. Si l'on a l'avance 
‘utomatique, le peigne écrou ne peut étre embrayé 


et inversement. 


Fig. 16. Dispositif pour filetage. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : 


Le dispositif pour filetage peut tre employé dans 
les cas ot le filetage est terminé par une saillie, 
grace 4 l'emploi du dispositif a débrayage automa- 
tique. L’ajustage de ce dispositif est trés facile. La 
grandeur du pas du filetage exécuté est indiquée 
par la vis-mére et le peigne-écrou. En employant 
une vis-mére et un peigne écrou, il est possible de 
fileter rien qu’un seul pas de filetage. 


RP 112 vis-méres, RP 113 peignes-écrous. 

Pour le filetage le plus courant, nous livrons deux 
jeus de vis-méres et de peignes-écrous, pour les 
pas métriques et anglais. Normalement, nous fabri- 
quons les vis-méres et les peignes-écrous d'un 
pas de: 

11,25 1,5 1,75 22,53 3,544,5 55,5 6 et 7 mm 
pas anglais de: 

1918 16 1412111098765 4, et 4 filets au 
pouce. 

Les vis-méres RP 112 et les peignes-écrous RP 113 
sont indiqués par le pas du filetage éxecuté. Par- 
tout oti l’on parlera du pas, ce sera le pas du file- 
tage éxecuté et non le pas du filetage de la vis- 
mére ou du peigne-écrou. 

Sur désir spécial, nous pouvons livrer des vis-méres 
et des peignes-écrous pour filetages gauches. 
Veuillez indiquer dans la commande le nombre de 
piéces, si c'est pour filetage gauche ou droit, 
métriques ou anglais, et indiquez le pas, respecti- 
vement le nombre des filets sur un pouce. Exemple 
de commande: 

4 RP 112/113.10 droit, veut dire: 1 vis-mére et 1 
peigne-écrou, pour filetage métrique et droit, d’un 
pas de 10 mm. 

2 RP 112.10 W gauche, veut dire: 2 vis-meéres 
pour filetage gauche, de 10 filets au pouce. 

1 RP 113.4,5 droit, veut dire: 1 peigne-écrou pour 
filetage droit et métrique, d’un pas de 4,5 mm. 

2 RP 113.4%, W gauche, veut dire: 2 peignes- 
écrous pour filetage gauche et anglais, de 41 filets 
au pouce. 


Comme accessoire normal nous livrons avec le 
dispositif pour filetage, 1 vis-mere interchangeable 


EMPLOYEZ NOS SERVICES! 
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RP112 et 1 peigne-écrou RP 113 pour filetage droit et 
métrique, d’un pas de 2 mm. Cette vis-mére et ce 
peigne-écrou sont inclus dans le prix du dispositif. 
RP 121 Dispositif pour amenage automatique du ma- 
tériel, avec tube de protection, barre auxiliaire et 
téte d’'aménement. 


Le dispositif RP 121 pour amenage automa- 
tique de la barre est un complément indispensable 
pour les travaux en barre. D’aprés le désir du 
client, nous pouvons livrer ce dispositif avec la 
machine. 

Le dispositif d’amenage comprend une téte arriére 
mobile, pour le placement facile de la barre, méme 
de devant. La téte d’aménement se trouvant sur 
les barres de guidage, est tirée avec la barre auto- 
matiquement ou 4 la main, par croisillon. Lorsque 
la téte d’aménement se trouve tout prés de la 
broche, celle-ci est retournée dans sa position 
normale, par le maniement inverse du croisi!lon. 
Les vis tenant le matériel sont serrées 4 la main 
pendant le déplacement vers la broche et sont 
desserrées pendant le mouvement de retour. 

Pour les barres de diamétres plus petits que 24 mm 
et pour des raisons de sécurité, de l’aménement, 
on monte dans la téte d’aménement un tube et 
dans celui-ci une cheville, qui sert d’appui au ma- 
tériel, pendant l’amenage. 

Par une barre auxiliaire, on peut amener la barre, 
méme si celle-ci est courte, jusqu’au mandrin de 
serrage et par cela limiter les pertes de matériel. 


Le carter de protection du dispositif d’améne- 
ment est basculant. 


Bride pour mandrin a centrage automatique, de 
diamétre 200 ou 250 mm, d’usinage partielle. 


RP 132 Mandrin a centrage automatique, a 3 ou 
4 machoires, de diamétre 200 ou 250 mm. 


Téle de protection contre le rejetement du fi- 
quide d’arrosage provenant par la rotation du 
mandrin. 


D’aprés le dessin de la piéce qui sera usinée sur la machine, nous vous aiderons dans le choix 
des accessoires convenables et des outillages. Nous recevrons avec plaisir toutes questions con- 
cernant toutes les sortes de travaux pouvant étre exécutés sur nos tours révolver R 5. 
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ie mandrin a serrage rapide RP 141 (fig. 1, 
14, 18 ou 20) est un second complément indispen- 
sable pour les travaux en barre. Pour ces travaux 
nous recommandons aussi d’équiper votre machine 
dt dispositif d’amenage automatique des barres. 

Les barres en matériel rien que tiré ou poli sont 
serrées pendant la marche de la machine: ce serrage 
es. executé par fe simple pivotement a main du 
levier, dans le sens du bas. En pivotant ce levier en 


haut, la barre est desserrée. Les pinces des mand- 
rins a serrage rapide sont remplacées suivant le 
genre de barre usinée. Nous les fournissons pour 
tous les diamétres courants des barres rien que 
tirées, polies, de forme ronde, carrée, et hexago- 
nale. Le remplacement de la pince du mandrin est 
trés simple et rapide. Le diamétre précis du serrage 
des pinces peut étre facilement réglé par I’écrou 
sé trouvant sur l’avant du mandrin. 


Pinces normales: 


A A TT OA RN PRAM NR SSS 


Dénomination 


Pour matériel 


RP 142 rond 10 125 1416 
RP 143 hexagonal 8 9 11 14 
RP 144 carré 10 15 


Le A ES SSS TS ER 


Piamétre mm 


Vour lusinage des barres de diamétres en pouces, nous pouvons livrer les pinces: 


‘Loe areca eG ph SORA SBR 


Danomination Pour matériel 


RP 142 rond te ee, a 
3 
H 
RP 143 héxagonal Pig. Wey Me 
RP 144 carré ae tA aM, 
| 


ies autres pinces qui ne sont pas indiquées dans 
cette liste ne sont envoyées que sur demande 
spéciale. 
Les pinces sant fabriquées en acier de qualicé, elles 
sone convenablement trempées et réctifiges A [a 
metle. La rectification est éxecutée pendant un 
scul serrage ce qui est trés avantageux car de cette 
facon il est atteint une grande précision des pinces 
et [écartement des déformations éventuelles, 
idvenues pendant la trempe. Pour le matériel rond 
ou héxagonal, les pinces sont fendues en trois 
parties. Pour le matériel carré, elles sont fenduent 
ch Guatre parties, pour qu'il soit atteint une plus 
grande précision dans fe serrage. 
Veuillez indiquer dans la commande le nombre de 
pieces, la dénomination RP et le diamétre dela pince. 
Par oxemple: 
3 RP 142.20, veut dire 3 pinces pour matériel rond, 
20 mm 


Diamétre en pouces 


h | 1,1 TTY 18 44), 47, 2 


he : - 1 4", 


Vy, 


2 RP 143.1' ., veut dire 2 Pinces pour matériel 
héxagonal de 1! ,”. 

Comme accessoires normaux, nous fournissons 
avec le mandrin a serrage rapide 1 pince RP 142.50, 
inclus dans Je prix du mandrin. 

Attention! Chez le tour revolver MAS de mo- 
déle R 5, les pinces peuvent étre Prises des tours 
revolver plus vieux, de modéle RS 50! 


Fig. 1/ Pinces pour mandrin & serrage rapide. 


Fa 


Les accessoires pour travaux en barre et en bride et l’équipement pour travaux divers, sont 
enrégistrés dans un catalogue spécial »Accessoires Pour tour révolver R 5«. 
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Fig. 19. Tour révolver R 5 équipé pour travaux en bride. 
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hig 20 Tour revolver MAS de modéle RS (Vie partielle de droire et de haur\ 
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PRINCIPALES INDICATIONS TECHNIQUES. 


Dimensions principales: 


Hauteur des pointes au dessus du banc - - - ~ ~~----~-------= mm 
Diamétre max. tourné au dessus des protections des glissiéres du banc - - - mm 
Diamétre max. tourné au dessus du tablier - - ---~-----~------ mm 
Diamétre max. tourné au dessus du chariot transversal - - - ~ - ----- mm 
Distance max. entre le nez de la broche et la tourelle révolver - —- - - ~ - mm 
Distance max. entre le mandrin a serrage rapide et Ja tourelle révolver -— - mm 
Diamétre du mandrin 4 centrage automatique --~ ~----~------ mm 
Diamétre du mandrin a serrage rapide - - ----~---- iC mm 
Largeur des glissires du banc - - - ~-----~----~--+---- mm 
Broche: 
Alésage de la broche - - ~ - ----~----------~------ mm 
Diamétre max. de passage du matériel ~- - - -- -~------ rond mm 
héxagonal mm 
carré mm 
Céne de la broche - - - ~- -----~----------~------ 
Bride de la broche, d’aprés DIN 812 ~-----~----------- mm 
Tours de la broche: 
Nombre de tours dans les deux sens ~ ~- - -- -~----------- 
Extension des tours --~-----~----~-----~------ t/min. 
Coefficient de la rangée géométrique des tours -~-----~------ 
Chariots: 
Déplacement du tablier—- ~ - ---~-----~----------- mm 
Déplacement du chariot transversal - -----------~------ mm 
Nombre des avances automatiques - ~ - ----~~----~------ 
Extension des avances longitudinales et transversales - - - -~-----~- mm/t 
Dimensions de la téte carrée ----~-----~-----~----~- mm 
Dimensions des outils pour téte carrée —- - - ---~-----~------ mm 
Tourelle révolver: 
Dimensions de la tourelle révolver d’une face a l’autre - - ~~ - - - - ~ ~ mm 
Dimensions des faces de fixation - - ~~ ----~----~-----~- mm 
Nombres des faces de fixations et des ouvertures pour outils ~ - - - —- - - 
Diamétre des ouvertures pour outils - - -----~----~------ mm 
Longueur du tournage par tourelle révolver—- --~----~~----- mm 
Nombres d’avances de la tourelle révolver — - -~-----~----- 
Extension des avances - ~~--------------------- mm/t 


230 
510 
450 
255 
750 
590 
@ 200—-250 
x3 225 
400 


A 53 
@ 50 
+ 41 
(335 
Morse 6 
100/175 


18 
28... 1400 
1,26 


660 
250 
12 
0,045... 2*) 
147x 147 
34x25 


260 
113 x 140 
6 
54 
250 
12 
0,045... 2*) 


*) La gamme des avances du tablier et de la tourelle révolver peut étre changée par |’emploi d’une autre paire de roues interchange- 


ables, que nous livrons sur commande spéciale, contre paiement suppiémentaire, aprés informations préalables. 
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Tournage des cénes et par reproduction 


Longueur du c6éne tourné—~ — - — _ _ _ Seeds ae -~- == mm 300 
Angle max. au sommer, du céne tourné— - - ~~ . | - a Naee 20° 
Longueur du profil tourné daprés gabarit- - ~~... ---- mm 300 
Profondeur du profil tourné d’aprés gabarit - - ~~ _ |. - > = =) mm 35 


Filetage d’aprés vis-méres interchangeables: 


Nombres des filetages métriques --~-~--.~ 2... ~sH 14 
Pas des filetages métriques —---—~- = 2 | --+--= mm i tered 
Nombre des filetages anglaise 2 See ee Se - --- mm 14 
Pas des filetages anglais (nombre de filets au pouce) — ~~ — - PES ok Me a dice 19 
“ongueur du filetage taillé — — — meee - = = mm 100 
Nombre de vis méres interchangeables pour filetage métrique- — — — — — — 14 
Nombre de vis méres interchangeables pour filetage anglaiso<s. 202 0 2-5 14 
‘ommande: 

Moteur électrique bridé 1400 timin. — ~~ — _ _ _ Se pais 8 VVC 7,5/10,2 
Moteur électrique de la pompe pour liquide d’arrosage- - - - ~ - _ kWICV. 0,125/0,17 


Kendement de la pompe d’arrosage pendant 0.3 atm. ~—-— —. .. _. I/min 20 


Dimensions et poids: 


Mimensions de la surface d’encombrement de la machine — — ~ -— mm 3000 x 1400 
Cimensions de la surface d’encombrement avec dispositif d'aménement de la 

barre~~-- ~~ oo So Spe OEE Gy AS EE de ante ay (>= = mm 4060 x 1400 
hauteur de la machine --—-- 2 = | - > env. mm 1555 
Poids net de la machine avec accessoires normaux et moteurs ~~ -—  eny. kg 1800 
Poids du moteur électrique 7.5 kW... | _ env. kg 85 
Poids de la pompe a commande électrique 0.125 kW oe - envy. kg 12 
Poids de I’équipement Glectrique sans moteurs - —— — — — -- env. kg 11 
Poids de I'emballage — — ~ — _ See Sees 2 amy MV, deg 400 
Dimensions de l’emballage: longueur, largeur et hauteur — — - — — — env. m 2,62 x 1,30 x 1,50 
Volume de I’emballage — — — — | ~ os - env, me 5.1 


iMPORTANT! 


Veuillez indiquer dans la commande la sorte de courant et la tension d’éxploitation, mesurée 
entre deux phases. 
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Nous travaillons constamment au perfectionnement de nos modéles. De ce fait, {es descriptions, illustrations et indications numériques 
contenus dans ce catalogue peuvent ne pas correspondrent 4 notre construction la plus récente et ne constituent pas engagement 
de notre part. 


Catalogue Nro. 4703391 + Rédactioné dans le dpt. technique 8558. - Imprimé en Tchécoslovaquie. + Tous droits résérvés. 
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automatique de marche est assuré par un accouplement électromagnétique commandé par les taquets de butée réglables 


de la table. Le renversement de marche manuel se fait par la manoeuvre de leviers placés de part et d’autre du 
bati. Les engrenages sont a denture oblique et tournent en bain d‘huile. 


PORTE-OUTILS. La machine esi équipée avec deux porte-outils sur traverse. La traverse est déplacable verticalement dans 
les deux sens a l'aide d'un moteur indépendant manoeuvré par boutons-poussoirs. Les porte-outils sont pivotants une 
échelle étant prévue a cet effel. Le relevage de I’outil est aufomatique. Les avances automatiques horizontales ef 


automatique, le déplacement horizontal se faisant a main seulement. Les porte-outils sur montants sont équilibrés par 
contre-poids. Moyennant un supplément de prix un dispositif a rectifier les surfaces planes est livré. 
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ACCESSOIRES NORMAUX: deux porte-outiis sur iraverse, 2 pinces pour chaque porte-oulil, clés de service, plaques 
indicatrices, pompe de gqreissage incorporee, accouplement électromagnétique 


ACCESSOIRES SPECIAUX: porte-outil sur montani gauche, porte-ouiil sur morntant droit, equipement electrique, moieur 
principal, moteur pour depiacement de ia traverse y compris courroies trapezoidales et poulies, redresseur de courant 
pour (accouplement électromagnétique 


PRIERE D'INDIQUER ALA CUMMANDE LA TENSION 9U COURANT DISPONIBLE. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : 


Larqgeur a raboter . . ram 1256 
Longueur a raboter : F mm 3000 4000 5000 6000 
Hauteur 4 raboter . ; : : mam 1106 
Surface de la table . . mm 150 3106 4100 5160 6100 
Course verticale du parie-outil / : : mm 250 
CHort de coupe max. kg 6000 
Nombre de vitesses de coupe . ; a 
Gamme des vitesses de coupe : . . momin, 10 14 18 
Nambre de vitesses de retour . : 2 
Gemme des vitesses de retour = monn 18 30 
Viesse de la table a ja rectification dans les deux sens... moan. 5 
Avances horizontales des porte-outils .. : mm course 03 A 
Avances verticales des porte-outils & fy ‘ . mm course 0.2 3.5 
Avances des porte-outils sur montanis f : mm course 03 4 
Moteur principal: puissance . q ‘ CV 20 
vitesse . topo 940 

Moteur pour déplacement de la traverse; 
puissance CNV 3 
vitesse : fowor 1400 
Encombrement de la machine |. . men BO FOGG 9000 17000 13000 
Fotds : pour jongueur a raboter . x tren 3060 4000 5000 6000 
“VOL ACCESS. Marriaux . , key 16400 17950 19550 23000 
avec emballage : ku 16650 18200 19800 23250 
avec emball. maritime < : hey 19000 20800 22650 26700 
Volume de fa caisse ; R ; i aE Ss a 35 38 

2 2350 = 
i fb H 


Lonqueun a taboter mm 3000 «4000 5UN0 6000 
7O0O YUU0 FTUGU 13000 


tee 
Nos machines etant constamment pertechonnees les renseignemenis du present prospectus sont dunnees sans 


Cuygargenkiert 


AGENT EXCLUSIF : 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


roved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Gtau-limeue We. HM-45 


Machine de précision et de rendement pour le rabotage des faces horizontales, verticales et inclinées 


ainsi que pour fe rabotage des rainures a l'intétieur des pieces pour fabrication individuelle, 


LA COMMANDE du coulisseau se fait par moteur électrique et courroies trapézoidales d tension réglable gui 


attaquent la boite de vitesses, et par Vintermédiaire de la coulisse. La coulisse placée dans le bati est pourvue 


de surface de lissement lar ement calculées Our recevoir la noix sur la uelle s articule le maneton du lateau, 
g g P q Pp 


LE COULISSEAU guidé dans les glissiéres planes posséde une téte porte-outil orientable pour le rabotage incling; 
une échelle est prévue a cet effet. L’avance dy porte-outil est manuelle et sur demande également automatique. 
le réglage de la course se fait a la main apras le déblocage de la manette du coulisseau, Le jeu dons les 
glissiéres du coulisseau peut étre rattrapé grace a un lardon réglable. 

LA TABLE est déplacable verticalement sur les glissiéres du bati, Montée et descente de Ja table G la main. Le 


déplacement transversal de fa table est manuel et automatique. 
GRAISSAGE de la boite de vitesseas éclaboussage. 
ACCESSOIRES NORMAUx: moteur clectrique Y compris équipement électrique, pinces porte-outils, un jeu de 


clés de service, courroies trapézoidales, poulie du moteur. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: étau 4 base tournante - largeur des mors 160 mm, ouverture max. des mors 170 mm, 


avance automatique verticale dy porte-outil, rabotage des rainures intérieures, 


i 


PRIERE DINDIQUER LA TENSION Du COURANT DISPONIBLE! 
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Nos machines étant constamment pertectionneées les renseiqnements dau présent orospectus sant donnés sans endnagement 


AGENT EXCLUSIF: 
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“a. 


ot 
yD ar Anstrich hai nicht nur dekorativen Zweck, 


sondern er dient vor allem der Erhaltung von 
Waron der verscniedensten Art, Maschinen, 
“abezeugen, Bauten und Industrieaniagen. Um 
dieses Ziel zu erreichen, hat man die schmale 
‘sasis der Grundstotte — Naturharze und Ole - 
witclae der Forschungsergebnisse der Chemie 
gedeutend erweitert. Man war besonders be- 
steebt, Lacke und Lackiarben zu entwickein, die 
A/itterungseintiussen, chemischen Einwirkun- 
agen und mechanischen Beanspruchungen weit- 
qahendst widerstenen und auBerdem moglichst 
iaicht und schnell autaetragen werden konnen. 


‘hese Autgaben in nahezu voilkommener Weise 


+ insen, haben sich die Werke unserer Vereini- 
quing seitdahrzehnten mit Ertoig bemuht, so dab 


aasere erzeugnisse hohe Gualitat verburgen. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
sat cto : (Og a 
See : 7 (Zi 


er 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


EINBRENNiACKE tor die Verpackungsindu- 
strie, in erster Linie {Gr Konservendosen, Milchkan- 
nen und Ghniliche hochwertige Behdlter, bei der die 
Anwendung von Lacken einen Austausch von Weif3- 
blech und verzinnten oder verzinkten Emballagen 
gegen Schwarzblech ermdglicht. 


WEISS-EMAILLE besonders fir Metall-Lackie- 
rung bei Ofentrocknung, fir schlagfeste Lackierun- 
gen von Kichengerat, Kuhlschraénken, Instrumenten 
und GerGien der medizinischen Ausristung, z. B. 
Rontgengeraten, zahnarzilichen Instrumenten, Sollux- 
lampen, 

Unsere WeifEmaillen werden in Sonderwerkstdtten, 
voilig gefrennt von der ibrigen Fabrikation, herge- 
stellt, um moglichst briflantes Rein-WeiB zu erzielen. 


HEtiZSCHUT ZANSTRICHE - Anstriche ver- 
schiedener Art, von Lackfarben bis zu Trankungsmit 
tein, zum Aufbau siner wetterbestindigen Au®en- 
lauckierung, fir Baulen, besonders industriellen Holz- 
bay und Holzgeréi. 


MOBELANSTERICHE fur die Mébel-Industrie in 
hochwertiger Ausfthrung, bei der neben Scheallack 


polituren vor allem weitaus verbesserte Rohstofte 
syathetischer Art eingesetzt werden. 


POLITUREN UND MATTINEN - Kunstharz., 
Nitro- und Kombinationsanstriche fir die Médbel- 
industrie, z. B. Spachtel, Vorlack, Schleiflack, Seiden- 
glanz-Emaiile und anderes. 

LACKBEDARF FUR DIE ELEKTRO.- 


INDUSTRIE - Tranklacke fir Seide, Leinen, Iso- 
lierpapier, Tranklacke fir stehende und uralaufende 
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Wicklungen, ferner Feuchtigkeitsschutzlacke, Uber- 
zugslacke fir lsolierbauteile, wie Stecker, Schalter, 
Kappen und Spulen, die jeweils neben den gefarder- 
ten mechanischen Fertigkeltswerten die lsolations- 
werte gem&® den Vorschriften des VDE und der da- 
zugehdrigen DIN-Blatter erreichen. 


ZUSATZBEDARF Spachtel, Primargrundierun- 
gen, Polierpasten, Polierwasser und Schleifpasten 
fir den Aufbau der Lackierungen. 


EMULGIERTE ANSTRICHMITTEL auf der 
Grundlage ganz nevartiger Rohstoffe fir denInnen- 
und AuBenanstrich von Bauten, besonders auch von 
Holzteiien. Diese emulgierten Anstriche enthalten 
neben organischen auch anorganische Bindemittel 
und bewdhren sich gut auf Bautellen, die der Wit- 
terung ausgesetzt sind, wie auch in feuchtigkeitsge- 
fahrdeten Raumen, z. B. Kiichen. Im Rahmen unseres 
Produktions-Programmes werden auch die zusdtz- 
lich bendtigten Anstrichmittel, wie FuBbodenlacke 
und Sockelanstriche, angefertigf. 


SCHIFFSANSTRICHE fir voilsténdige Aus- 
rustungen von Schiffsbauten, Schiffsboden-Anstrich, 
Uberwasser-Anstrich und die gesamfe Innenaus- 
rUstung. 


SONDERANFERTIGUNGEN © JenachMég- 
lichkeit werden Sonderwinsche beriicksichtigt, z. B. 
fir Lackierungen von Gegenstanden der chemischen 
Industrie, die der Einwirkung von SGuren und Lau- 
gen ausgesetzt sind, besonders in Schwefelsdure- 
fabriken, ferner von Akkumulatorenrdumen, Akku- 
mulatoren-Batterien und Gasanstalten. 
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Die Leistungen unserer Lackfarben- 
und Druckfarbenfabrikation beruhen zu 
einem groBen Teil auf der besonderen 
Qualitatund Kornfeinheit der Pigmente, 
die in unseren eigenen Farbenfabriken 


erzeugt werden. Diese Pigmente stellen 
wir aber nicht nur fur eigene und fremde 


Lack- und Farbenfabriken her, sondern . WelBtarben 

liefern sie auch an das Handwerk zu * “thong, 
Leimanstrichen, an Papierfabriken zum Phalteng,, Mt ver brig 
Anfarben von Papier sowie an die che- ° Zinkwoig . Fide oe 
mische Industrie. So verwendet man Mhettsarage'® Medeng 
zum Beispiel die oxydischen Bleipig- * Plelwei8 in os : ; 
mente in der Glasindustrie fiir optische UntDIome 

Glaser und in der Akkumulatorenindu- © Hochy, nt 

strie zum Plattenfilllen. ferner das Ultra- Grromaeiy”® mfarp 
marinzum Blauenvon Zucker oderin der Martin, Chromo"8MG9, 


Wascherei. Die Reinheit unserer Blei- 
oxyde hat sich in der keramischen In- 


éne 
: ; ‘ k: 
dustrie und in der Akkumulatorenfabri- cae kz 
: 3 és » [nen ,, Strat, 
kation besonders bewahrt, wahrend mice or ao lic reton 
‘ F a UF ay ‘Sch Stan. 
die spezielle Oberflachenbeschaffen- kérpe, a Mineray tPStoxy 
7 : 5 r ; €da,. is 
heit unsererZinkoxyde fiir die Gummi- Zing hlag.” Fest. 
: ‘ F Stn un ist 
industrie von groBer Bedeutung ist. i inkoe 
loribtg Ib 
li traman; 
verso, n 
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Céhc. va Durch gegenseitige Forderung sowie gemein- 


SO" game Entwicklungsarbeit und Forschung sind 
die in unserer Vereinigung zusammenge- 
schlossenen Betriebe, gestitzt auf ihre zu- 
sammengeballte Wirtschaftskraft, inder Lage, 
ihren Weltruf auch weiterhin aufrechtzuer- 
halten, 

Auf dem Weltmarkt das Vertrauen zu unserer 
deutschen Wirtschaft wieder herzustellen und 
weiter zu festigen, soll unsere Aufgabe sein. 
Mit der vorliegenden Druckschrift geben wir 

2,6 : allen Interessenteneine Ubersichtunseresviel- 
seitigen Produktionsprogrammes. Zur Bera- 
tung oder mit ausfiihrlichen Angeboten stehen 
wir jederzeit zu Ihrer Verflugung. | 


Bitte richten Sie alle Anfragen ausschlieBlich 


an unsere Abteilung Zentral-Verkauf. 


VEREINIGUNG VOLKSEIGENER BETRIES®& 
Lelpzig W835, Franz- Flemming-Str. 15+ Ruf: 45268, 45311, 45374 - Telegramme : Lackchemie Leipzig 
GEORUCKT MIT DRUCKFARBEN UNSERER VVB 
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ApPrpved Rar SREP S UND EER NM ELBE PEE HAR ROR 860027 008 
Leipzig C1 + Markt 9 - ~ 
Orahtanschriff: EREFTE Leipzig - Fernsprecher: Sammelnummer 34301 


Fernschreiber: 531 


MeBgerdte 


Normal-Oszillograph 
Typ OG 2-1b 


Technische Daten 


Braun’sche Rohre: Type HRP 1/100/1,5& 
nufzbarer Schirmdurchmesser 90 mm 
Leuchtschirmfarbe blau oder griin 
Zeitplattenempfindlichkeit 0,38 mm/V 
MeBplattenempfindlichkeit 0,46 mm/V 
Anodenspannung etwa 900 V 
Eingangswiderstand der Zeil- und MeBiplatten 3 MOhm \ bei Messungen ohne 


Eingangskapazitdt etwa 27 pF ’) Verstarker 
Verstérker: Frequenzbereich 15 Hz bis 5 MHz 
4 Stufen 


Verstarkungsfakior 1000 bis 1500fach 

Verslarkungsregelung in 9 Stufen 

Eingangswiderstand 1MOhm 

Eingangskapazitat 30 pF (16pF an besonders kapazitétsarmem Eingang} 


Kippgerat: Frequenzbereich 15 Hz bis 1 MHz 

Eigen-, Netz- und Fremdsynchronisation moglich 
Fremdablenkung und 50Hz-Sinusablenkung vorgesehen 
Zeitplatten kapazitdtsarm herausgefihrt (25 pF) 
Synchronisationsbedarf bei 1000 Hz; 1 Veg 


Warennummer 


R-F-T - Funkwerk Képenick - VEB 
Berlin-Képenick, WendenschloB-StraBe 154-158 
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Leipzig C1 - Markt? 
Orahtanschriff: EREFTE Leipzig - Fernsprecher: Sammelnummer 3430) 


MeBgerdte Fernschreiber: 531 | 
Rohrenbestickung: 7xK6L6 2x6 AG7 
5x6 AC7 1x5 Z4 
1x B 879M oder 2% 2 1 S1V¥ 280/80 
reS U4 1x S1V 70'6 
1 HRP 1:100:1.5 
NeizanschluB: 110. 127, 220 V; 50 Hz 
Leistungsbedarf etwa 250 VA 
| Abmessungen: Breite etwa 298mm; Hohe etwa 422 mm; Tiefe etwa 477 mm. 
Gewicht: reffa etwa 48 kq 
| Beschreibung 
Der Normal-Oszillograph OG 2--1b dient zur Beobachtung und 
Messung beliebiger elektrischer Vorgdnge im Nieder- und Hoch- 
frequenzbereich bis etwa 5 MHz bei unmittelbarer Bestimmung der 
Groe und Frequenz der zu messenden Spannung. 
Troatz der Anodenspannung von nur 900 V liefert das Braun’sche 
Rohr eine vorzugliche Punktschdrfe bei guter Empfindlichkeit. Hellig- 
keitsmodulation durch Zufthrung entsprechender periodischer Span- 
nungen fur Zeitmarkenmessung und langzeifige Strahlunterdrickung 
zum Vermeiden der Vorbelichtung bei photographischen Aufnahmen 
sind vorgesehen. Eine Ricklaufverdunklung kann belicbig zu- oder 
abgeschaltet werden. 
Der Verstdrker hat vier Stufen und liefert maximal cine 1500-fache 
Verstarkung. Die Verstarkungsregelung erfolgt uber eine Kathoden- 
stufe (1. Rohre) mit einem Eingangswiderstand von 1 M2. Verstarkungs- 
regelung in genau geeichten Stufen ist vorgesehen, so daB mit Hilfe 
eines MeBgitters am Schirm des Braun’schen Rohres die GroBe der 
jeweils zugefuhrten Spannung unmittelbar bestimmt werden kann. 
Stufen Verstarkung notwendige Spannung 
| 0 (dir. Eing.) 50 Vat -~ 
i 0 (kap. Eing.) 50. 
ili 5 fach 10 
Vv 10... 5 
Vv 20 ,, 2,5 
vi 50. 1 
Vii 100, 0,5 
vill 200 _—, 0,25 
ix 500, 0,1 
x 1000 ., 0,05 


Warennummer R-F-T . Funkwerk Kopenick ° VEB a 
Hpp7ARd For Refedss 22/0416 VCR-Repss-o8415R00 


egramm-Anschrift: Funkwerk Képenick - Fernruf: 635278 
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Drahtanschrift: EREFTE Leipzig - Fernsprecher: Sammelnummer 34301 


Fernschrelber: 531 MeBgerate 


Die Eichfahigkeit ist dadurch gewahrleistet, daB durch eine Gegen- 
kopplung der Verstarkungsgrad von max 1500fach auf 1000fach herab- 
geregelt werden kann, also eine Verstarkungsreserve geschaffen wurde. 
Dadurch kann die Alterung der Rohren ausgeglichen werden. Fir die 
Stufen II] bis X kann mittels einer Priftaste und einer dem Gerdt ent- 
nommenen Prifspannung der Verstarkungsgrad genau eingestellt 
werden. Eingangsspannungen bis etwa 10 Vet werden ohne Uber- 
steverung angezeigt. 


Die Endstufe des Verstarkers ist als eine durch Gegenkopplung besonders 
linearisierte Gegentaktstufe ausgebildet, um den Schirm des Braun’schen 
Rohres ohne Verzerrung voll ausschreiben zu kénnen. AuBerdem wird 
durch die symmetrische Ablenkung des Braun’schen Rohres die Strich- 
scharfe erhoht und der Trapezfehler vermieden, 


Das Kippgeraét besteht aus einer Multivibratorschaltung mit drei Pen- 
thoden, einem vorgeschalteten einstufigen Synchronisationsverstarker 
und einer nachfolgenden Phasenumkehrstufe. 

Der Frequenzbereich erstreckt sich von 15 Hz bis 1 MHz und ist in 
folgende Bereiche untertellt: 


I 13,5 bis 70 Hz 
I 50 yy 220 ,, 
tl 150, 650 ,, 
IV 400__—sé,, 1600 ,, 
Vv 1400s, 5500 ,, 
Al 3800, 14500 ,, 
Vil 15000, 50000 , 
Vill 35000 ~,, + 130000 ,, 
IX 110000 ,, 400000 ,, 
Xx 370000 ~=,,_: 1100000 ,, 


Die Synchronisierung kann entweder von der MeBspannung selbsi, 
von einer fremden Spannung oder mit 50 Hz erfolgen. Der Synchroni- 
sierungszwang kann in zwei Stellungen grob- und feingeregelt werden. 
Der Synchronisierspannungsbedarf betragt 1 Vert bei 1000 Hz. Der Ein- 
gangswiderstand des Synchronisierungsverstarkers betragt 1 MOhm, 
die Eingangskapazitdt etwa 30 pF. 


ee 
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a) Aylies 


6OMET) 


Severoteska optika a mechanika 
TEPLICE-TRNOVANY 


Czechoslovakia 
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END MEASURES 


in different types produced: 


Type 1. Comprises 82 pieces from 0.5 up to 10 mm. 
Type ti. Comprises 9 pieces from 20 up to 100 mm. 
Type UT. Comprises 10 pieces from 1,0005 up to 1.009 mm. 


lype [V. Comprises 47 pieces from 1 up to 100 mm. 


All these sets are produced in 3 degrees of accuracy, by Jo- 
hanson marked A B C. 

Péeree A is aceurater then by DIN 

Degree B is up to the accuracy by DIN T. 

Degree C is up to the accuracy by DIN II. 

We make preparations for fabrication of measures from 125 
“up to 500 mm. 

Besides we produce special limit measures for setting up 
calibres, as well as the necessary equipment for measures e. 
g. holders for measures, drawing and centering points, side- 
beams for inner measurment, slands ete. in complete sets in 
wooden cases. 

Each set is reexamined by the Gauging and Stamping Offi- 
ce in Prague and officially sealed, the appertaining official 


evidence being affixed to each set. 
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Our end measures 


are remakable for 


their high accuracy. 

their utmost planity and parallelism, 
their perfect: thermic elaboration. 

their favourable differenciation, 

and we deliver them together with special 


equipment. 


SPACKONNT A Puncoee Reptei snd 


2 


Bkakevnt list Sisle 1d. 


Podatel : SOM BP ow Teplice ~Leuovanys 

Waa :  Koncova w&B(thme 

¥yeledex zkoutent : Pat koneevFe mékitek byla” 
gfezkoudene a odchylky od rovinnas~ 
ba noptonahust na abou ohraniéujd~ 
‘gion ploshach 0,01 p » Parelelita 
koncovgch plach Jaat provedeus = piege 
noutd 9,02 2 aKdfenk byia provednna 
us interfereacoin komparétorn ae usity 
tfi opekurdind adrysServens Cd, zelewe 


Be, fialova He a 


Yoxvvage ama LG. prosinee oda. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


25X1A 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Guaranteed accuracy of fabrication A 


The deviation of the average size from the nominal value 
lL ammounts at the size of the measure to 

under { mm + (0,08 -+ 0,05/1 — L/ p) 

from 1 mm upto 20 mm + 0,08 # 


L 
from 21 mm upto 100 mm + (0,04 + 500 ) u 


3L 


from 40 mm Ep 100 mm + ( [000 


as illustrated by the following diagram; 


0,0014 
0,0013 
0,0012 
0,0011 
0,0010 
0,0009 
0, 0008 
0,0007 
0,0006 
0 ,0005 
0,0004 
06,0003 
0,0002 
0,0001 


I Wd 


14d 


LAWOS 


Deviation from nominal value in mm 
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mm 


Nominal value 0,05 
of end measures L. 


Parallelism and - | 
planity. Saas Case 


The deviation of the 


size of the end mea- 


sure at any place 
from the average Si- scare Veen 


/2e ammounts at the 


size of the measure 


to under 


}mm= {0,05+-0,05(1-D)] 


from 1 mm up to 
30 mm + 0,05 » 


over 30 mm =. 


[0,05 -+.0,004 (L-30)] # {+= 
a 


The diagram compares the utmost accuracy of measurment using 
a sliding scale (0,03 mm) micrometers (0,002 mm),end measures 
fabricated according to the norm DIN II (06,0005 mm) measures 
according to DIN I (0,0002 mm) and measures SOMET, with the 
help of which it is possible to measure with an accuracy to 


0,00008 mm. 
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Our special end measures: 


are being produced with the help of 
perfect thermic improvements and fa- 
brication as well in artificial as in na- 
tural way with the accuracy to 0,00008 


Pim 


A set of measures from 035 up: to 10 mm 


comprises: 


altogether $2 pieces of the size 9X30 mm 
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By the favourable differenciation 


of our measures, in comparsion to other 
fabrications, a great number of combi- 
nations can be attained with a smaller 
quantity of measures. ~ 
It is possible to arrange measures of our 
set as follows: 
from 1,001 mm up to 1.010 mm 

by 1/1000 mm 
froin 1,01 mm up to 1,50 mm by 1/100 mm 
from 1,501 mm up to 1.510 mm 

by 1/1000 mm 
from 1,54 mm up to 2,00.mm by 1/100 mm 
and from 2,000 mm up to the total sum 


ot all masures again by 1/1000 mm. 
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We produce: 


end measures 

micrometers 

bevel protractors 

hair rulers 

orthotests 

workshop microscopes 

passameters 

passimeters 

optical index heads 

plan parallel glass tablets 

photo cameras and projecting apparatus for 
S mm film 

opera-glasses 

telescopes Monar 25 X 100 

trieders 12 < 60 

magnifiers ; 

Biirker tablets for hospitals 

veterinar mirrors 

coloured filters 

refractometers 

stereoscopes 

and further optical and mechanical articles 

after inquiry and single optical and mecha- 


nical parts. 


SOMET SEVEROCGESKA OPTIKA A MECHANIKA 
= So == = > =.2 TEPLICE.TRNOVANY « CZECHOSLOVAKIA 


Arodnt spr, 
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SIEMENS-PLANIAWERKE 


BERLIN-LICHTENBERG 


SILIT- 
HEIZWIDERSTANDE 


SILITHEIZSTABE 
SILITHEIZROHRE 


AUSGABE 1948 


Sitit 1/12 
1948 
5. P, 4511 
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VORWORT 


Nach Fortfall der durch den Krieg bedingten Einschrankungen sind 
die Siemens-Planiawerke in der Lage, mit der Produktion ihrer 
bekannten hochwertigen Silitheizwiderstande nicht nur den friihe- 
ren Vorkriegsstand zu erreichen, sondern auch dartiber hinaus dem 


zustindigen Anwachsen der Nachfrage Rechnung zu tragen. 


Gleichzeitig sind Bemithungen im Gange, die Qualitét der Erzeug- 
nisse unter Auswertung der mehr als 35jahrigen Erfahrungen der 
Siemens-Planiawerke auf dem Gebiete der Herstellung von Silit- 
heizwiderstinden durch fortlaufende Verbesserungen der Fabrika- 


tionsmethoden méglichst auch noch weiter zu steigern. 


Der vorliegende Katalog tritt an Stelle der bereits vergriffenen 
friiheren Kataloge Silit I1/9 — ,oilit-Heizrohre* (1938) — und 
Silit II/11 — »Silit-Heizwiderstande* (1942) — und enthalt, auBer 
der Ubersicht iiber die Abmafe der Silitheizstibe ana -rohre und 


einigen technischen Erliuterungen, auch Angaben iiber die zulissi- 


4 


gen Belastungswerte, sowie einen Fragebogen, der es dem Besteller 


erleichtern soll, im Bedarfsfall seine Wiinsche niher zu prazisieren. 


Es wird darauf hingewiesen, da®8 sich bei den Heizstaében mit ver- 
‘dickten Enden die Ausfiihrungsart gegen friiher insofern geandert 
hat, als daB an Stelle der bisherigen Nickeldrahtanschliisse jetzt 
durchweg die weit vorteilhafteren Schellenkontakte verwandt 


werden. 


3 
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I. Silitheizstiabe 
A. Beschreibung und Charakteristik der Silitheizstabe 


1. Allgemeines 


Die Silitheizstébe sind fiir Temperaturen bis zu 1400°C bestimmt und 
werden in zwei verschiedenen Typen von Rundstiben mit Durchmessern 
von 6 bis zu 30 mm geliefert: 


a) Heizwiderstinde von 6—25 mm & mit metallisierten verdickten Kon- 
taktenden, 


b) Heizwiderstande von 22—30 mm & mit gut leitenden Kontaktenden und 
Stirnkontakten. 


Dic Heizwiderstaénde im Falle a) bestehen aus cinem Heizstab und zwei 
auf demselben fest sitzenden verdickten Enden, die eine VergréB8erung 
des Querschnittes bewirken. Dadurch wird erreicht, daf letztere gegen- 
tuber dem Gliihteil eine geringere Temperatur behalten. 


Die Metallisierung der verdickten Stabenden stellt einen praktisch ver- 
lustlosen Ubergangskontakt zwischen Heizwiderstand und Stromzuleitung 
dar. Letztere wird an den verdickten: Enden mittels Kontaktschellen be- 
festigt. 

Die Heizwiderstinde im Falle b) mit Stirnkontakten haben keine ver- 
dickten Enden und benétigen eine Stromzufithrung tiber wassergektihlte 
Metallkopfenden, die an die Stirnflachen des Stabes angepreBt werden. 


Die Abmessungen der Heizstibe sind. vom Werk festgelegt. Eine Ande- 
rung der listenm&Bigen Langen kann ausnahmsweise in engen Grenzen 
nur fir die verdickten Kontaktenden, nicht aber fiir die Gltihlange vor- 
genommen werden. Gebogene Stabe oder solche mit eckigem Querschnitt 
werden aus Silit nicht hergestellt. 


2. Temperaturcharakteristik 


Die obere Gebrauchstemperatur der ‘Heizwiderstaénde liegt bei 1450°C, 
bei der eine Ofenreumtemperatur von: 1400°C erzielt werden kann. Eine 
ErhGhung bis 1500° C ist noch méglich, doch stellt diese bereits eine Uber- 
Jastung dar, welche stets auf Kosten der Lebensdauer der Heizwider- 
stande geht. 


Von normaler Raumtemperatur an bis auf etwa 900°C nimmt der elek- 
trische Widerstand der Silitstabe allméhlich ab. Mit weiter steigender 
Temperatur haben die Stabe dann ‘eine langsam steigende positive 
Widerstandscharakteristik, 


Der Widerstandsverlauf ist aus Bild 1 ersichtlich. 


4 
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0 200 40P 600 800 1000 1200 400°C 
——» Saboberilschentemperatur 


Bild 1 


Temperaturcharakteristik des elektrischen Widerstandes von Silitheiz- 
staben _ 
Obere Kurve (links): Gltihteildurchmesser etwa 6 mm 
mittlere Kurve (links): Gluhteildurchmesser etwa 12 mm 


untere Kurve (links): Gluhteildurchmesser etwa 30 mm 
oberste Kurve (rechts): unbrauchbarer Stab. 


3. Spannungsabhingigkeit 


Innerhalb der normalen Gebrauchsspannung zeigt der Widerstand der 
Heizstibe bei Gliihtemperatur praktisch keine Abhangigkeit von der 
Hohe der Spannung. 


4, Alterung und Ausgleich derselben mittels Spannungserhéhung 


Im Betrieb nimmt der elektrische Widerstand der Silitheizst&ébe allmah- 
lich zu. Diese Widerstandszunahme, auch Alterung genannt, verursacht 
eine Verringerung der Stromaufnahme., Zur Aufrechterhaltung der ge- 
forderten Temperatur mu8 deshalb den Stiben die urspriingliche Lei-’ 
stung durch Erhdhung der Spannung zugeftihrt werden. 

Um die Méglichkeit zu haben, die Alterung der Heizstaébe auszugleichen, 
ist stets ein Stufentransformator (oder zum mindesten ein Vorwiderstand) 
in den Stromkreis einzuschalten und bei der Energiezufuhr eine aus- 
reichende Spannungsreserve vorzusehen. 

Die Alterung der Silitheizst&be betragt in Luft in den ersten 60 bis 80 Be- 
triebsstunden etwa 15 bis 20%. Die weitere Alterung geht langsamer 
vonstatten. Die Widerstandszunahme kann sogar mehrere 100%/o ‘des 
urspriinglichen Widerstandes betragen, ohne da der Heizwiderstand 
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unbrauchbar wird, jedoch ist es unwirtschaftlich, Heizstibe mit zu gro 
gewordenem Widerstandswert zu verwenden. Je nach der Art des Ofens, 
der Betriebsweise und der Ofenraumtemperatur werden daher Spannungs- 
reserven von 40 bis 100°/» der Arbeitsspannung ausreichen. 


5. Lebensdauer 


Die Lebensdauer der Heizstébe haéngt nicht nur von der Méglichkeit ab, 
die Alterung mit Hilfe der Spannungsreverse auszugleichen, sondern 
richtet sich auch nach der BelastungshGhe der Stabe. Wenn die Be- 
lastungen die in Tabelle 6 des Abschnittes C angefiihrten Grenzwerte 
nicht tibersteigen, kann die Lebensdauer der Heizst&be je nach den Grt- 
lichen Betriebsverhdltnissen bis zu 3000 und mehr Betriebsstunden be- 
tragen. 


6. Schaltung der Heizstébe und Auswechseln derselben 


Der Einbau der Silitheizwiderstande kann sawohl in Serienschaltung als 
auch in Parallelschaltung vorgenommen werden. 


Serienschaltung. Die Serienschaltung ermdglicht es, die Heizstaébe an die 
Netzspannung anzugleichen, was besonders bei Gleichstrom fiir die Ver- 
wendung cines Regelwiderstandes (an Stelle des bei Wechsel- oder Dreh- 
strom notwendigen Transformators) wesentlich ist. Dagegen ist es bei 
dieser Schaltung nicht gut méglich, cine ausreichende Spannungsreserve 
fiir den Ausgleich der Alterung vorzusehen. Die Lebensdauer der Heiz- 
stabe kann so nicht voll ausgenutzt'und die Stabe miissen vorzeitig aus~- 
gewechselt werden. Bei Serienschaltung mu8 immer die ganze Gruppe 
der Heizstaébe gleichzeitig ausgewechselt werden. Schaltet man ndmlich 
alte und neue Stabe zusammen, so kénnen infolge der zumeist erheb- 
lichen Unterschiede im Widerstand ‘Betriebsst6érungen auftreten, derart, 
da8 der héchstohmige Stab der Gruppe tiberlastet wird, dadurch noch 
starker altert, weiter tiberlastet wird und schlieBlich durchbrennt (Selbst- 
zerst6rung}. : 


Paralleischaltung. Die Parallelschaltung bietet Vorteile nicht nur fiir den 
Ausgleich der Alterung, sondern auch beim Austausch der unbrauchbar 
gewordenen Stabe. Wenn an Stelle des alten ein neuer Heizstab ein- 
gesetzt wird, der einen kleineren elektrischen Widerstandswert hat, so 
wird dieser mehr als die anderen Stabe belastet, altert deswegen rascher. 
jedoch nur solange, bis sein Widerstandswert sich an den Widerstands- 
wert der tibrigen Stabe angleicht. 4 

Das Auswechseln der Heizwiderstandc ist auch bei hochgcheiztem Ofen 
zulassig und im allgemeinen mit keinerlei Schwierigkeiten verbunden. 


7. Einwirkung von Chemikalien und Gasen 


a) Stoffe, die basisch reagieren, wie Alkalicn, Erdalkalien und Schwer- 
metalloxyde sowie auch Silikate und Borate, wirken auf das Silit- 
material bei Gliihtemperaturen zerst6rend ein. 
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b) Luft und. Kohlensdure oxydieren das Silitmaterial bei Glihtempe- 
raturen allmahlich, worauf im wesentlichen die Widerstandszunahme 
(Alterung) zurtickzufiihren ist. 


c) Wasserdampf wirkt auf die Heizstabe bei Glithtemperaturen sehr stark 
ein und mu8 durch Anbringen von gecigneten Ableite~ oder Absauge- 
vorrichtungen von den Staben ferngehalten werden. 


d) Wasserstoff und stark wasserstoffhaltige Gasgemische zersetzen Silit 
bei Gliihtemperaturen, besonders an den verdickten Enden. 


e) Werden dic wasserstoffhaltigen Gase in der Silitstabkammer unter 
Bildung von Wasserdampf verbrannt, so gilt das unter c) Gesagte. 


f) Die bei Glih- und Brennprozessen angewendcten Gemische redu- 
zierender Gase, z. B. Generatorgas, werden, sofern sie nicht stark 
wasserstoffhaltig sind, auf Silit in etwa gleichem. MaSe einwirken 
wie Luft und Kohlensdure (b). 


8. Beanstandungen 


Jeder einzelne Silitstab wird vor Versand einer Kontrolle im Glihzustand 
unterzogen. Dabei wird der MeSwert des elektrischen ‘Widerstandes, 
bezogen auf eine Stabtemperatur von 1400° C, auf dem Stab sichtbar 
vermerkt. : ; 
Auf Grund der genauen Priifungen ergibt sich die Gewdhr, da8 nur ein- 
wandfreie Stébe zum Verbraucher gelangen. ; 

In Fallen, in denen im Ofenbetrieb eine anormal kurze Lebensdauer oder 
eine Zerstérung der Heizstabe festgestellt wurde, sind mit Zustellung der 
Beanstandung und des Berichtes iiber die Erscheinungen auch stets ein 
Schaltschema sowie Angaben tiber Verwendungszweck, Ofenatmosphdre 
und Art der Betriebsfiihrung beizufiigen. Von den beanstandeten Staében 
ist dic Einsendung aller Bruchstticke erforderlich. 


B. Eimbauvorschriften 


Beim Einbau der Heizstiibe ist zu beriicksichtigen: 
Der Einbau der Stabe muB so erfolgen, daB 


1. die Stabenden mit Riicksicht auf die Betricbssicherheit der Anschliisse 
etwa 50 mm frei an zirkulierender Luft auSerhalb der Ofenwandung 


liegen, 


3. die Gltihlinge des Stabes (MaB b i. Bild 2) méglichst genau mit dem 
InnenmaB der Muffel tibereinstimmt, 


3. die Lingsdehnungsméglichkeit ‘des Stabes bei Erhitzung frei gewahrt 
bleibt. 
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Bild 2. Normaler waagerechtér Stabeinbau. 
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Bild 3. Waagerechter r Stabeinbau. Ofenisolation stirk 


rker als die Lange 


der verdickten Enden. 
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Werden diese drei Erfordernisse beachtet, so sind Stérungen an Stiben 
und Anschltissen nicht zu erwarten. Eine besondere zusdtzliche Kiihlung 
der Stébe mit verdickten Enden (AnschluBenden) ist nicht erforderlich. 
Die Stromzuftihrung an den metallisierten verdickten Enden erfolgt durch 
Schellen, die zur Verbesserung des Kontaktes unter Zwischenlage weicher 
Drahtgaze auf die Stabenden geklemmt werden. 


Die Heizstabe sollen in die Durchfiihrungen der Ofenwand zentriert ein- 
gesetzt werden, also nicht mit einem Teil der Enden auf den Durchfiih- 
rungsrohren liegen; bei den hohen Temperaturen kann sonst ein Verfritten 
mit dem keramischen Material der Rohre oder der Ofenwand vorkommen. 
Silitheizstabe kénnen waagerecht oder senkrecht eingebaut werden. Die 
waagerechte Anordnung der Heizstaébe jedoch ist aus mehreren Grlinden 
die giinstigere. Kann diese Einbauart nicht angewendet werden, so muf 
bei senkrechtem Stabeinbau der obenliegende StabanschluB gegen die 
BKinwirkung starker Hitze, die durch das Stabfihrungsrohr aufsteigen kann, 
durch Isolierscheiben oder Shnliches geschiitzt werden. Eine Einbaumdg- 
lichkeit dazu zeigt Bild 4. 

In einigen Fallen, in denen das Ma8 der Ofenwandstarke grdéfer als das 
der Linge des verdickten Endes ist, wird die Einbauvorschrift unter 
Ziffer 1 ausreichend erfiillt durch eine Gestaltung der duferen Ofen- 


G 


4 


qm 


WCCO 
LL yy» 


Ql 
\“\ 


e6 


Wl 


LG KK < 
Vy >» 


ZZ 
+ Bild 4. 
Senkrechter Stabeinbau. 
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— “ie Siz , 
ca. 


1 Kihikopfrohr, 2 _[|-DIN-Eisen 1023, 3 Druckfeder, 4 Isolierscheibe, 5 Strom- 
anschluB, 6 Wasserzu- und -ablauf, 7 Durchfhrungsrohr, 8 Silit-Stirnkontaktstab, 
9 Einflihrungsstein, 10 Schamottestein, 11 Asbestschnur, 


Bild 5. Einbauskizze fiir Silit-Stirnkontaktstdbe. 


wandung, wie es Bild 3 zeigt. Fiir den Einbau der Stabe ohne verdickte 
Enden, der Stirnkontaktstabe, gelten die unter Ziffer 1 bis 3 angegebenen 
grundsdtzlichen Einbauvorschriften gleichfalls. Fiir diese Stibe ist jedoch 
Wasserktihlung der an die Stirn des Stabes angepreBten Metallkopfenden 
notwendig. 


Die Ubertragung des Federdruckes auf die wassergekithlten Metallkipfe 
kann durch verschiedenartige Ausfiihrung der Druckhebelvorrichtung 
erfolgen, die den duBeren Platzverhdltnissen an der Ofenwandung und 
den anderen Bedingungen angepaBt werden kann. 


Eine zweckmé&Bige Art des Einbaues von Stirnkontaktstaben zeigt Bild 5. 
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Buchstabenbezeichnung in den Einbauskizzen 
(Bild 2—5) 
a c= Durchmesser des Glithteiles 
b = Linge des Glihteiles (soll gleich dem Muffelinnenma®8 sein) 
c = Durchmesser des verdickten Endes 
d = Lange des verdickten Endes 
e = Gesamtlange des Stabes 
f = Lange der Metallisierung 
g = Kontaktschelle (die Metallanschitisse miissen an freier Luft liegen) 
h = Lange der Schellenfahne 
k = Gesamtdurchmesser mit Kontaktschellen 
s =< Muffelwandung 
t =<: Ofenisolierung 
u = Durchfthrungsrohr 
v <> Isolierwolle (sie soll nur lose eingestopft werden) 


w— Warmeabschirmung (nur bei senkrechter Stabanordnung am okeren 
verdickten Ende nétig) 


C. Anleitung zur Auswahl von Silitheizstaben 
zuy Bestimmung ihrer Anzahl 


Die Lingen der verdickten Enden der Heizstibe sind so bemessen, da 
sie durch Wandungen normaler Dicke bei Ofen ftir 1400 ° hindurchgeftihrt 
werden kénnen. Anderungen der GlUhlinge werden nicht ausgefithrt. 
Beim Entwurf eines Ofens hat man fast immer die Méglichkeit, durch 
geringfiigige Anderung cines Mates der Heizkammer Verhdltnisse zu 
schaffen, dic die Anwendung von genormten Heizstében erméglichen. 


Nach endgiiltiger, Festlegung der Kammermafe und damit auch der Glth- 
linge der Heizstiibe milissen, ausgehend von der erforderlichen Heiz- 
leistung, Durchmesser und Anzahl der Heizelemente bestimmt werden. 
Dabel sind die technischen Bedingungen der vorgesehenen Anwendung 
zu beriicksichtigen, wie Bestimmung und Leistung des Ofens, héchste 
Arbeitstemperatur, Sonderhciten des Arbeitsprozesses, Art des Gliihgutes, 
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erforderliche Ktirze der Anheizzeit und andere Umstinde mehr. Gleich- 
zeitig muB die Belastung der Stabe berticksichtigt werden, da streng dar- 
auf zu achten ist, daB bei dem bevorstehenden Einsatz der Stabe ihre 
Belastung in Watt je cm? ihrer Glihoberflache nicht zu groB wird. Bei 
dieser Festsetzung wird empfohlen, sich von der in Bild 6 dargestellten 
Kurve leiten zu lassen, die zur Sicherstellung der wirtschaftlichen Lebens- 
dauer der Stabe die Grenzen der fiir Arbeitstemperaturen von 1100° C 
bis 1400° C hdéchstzuladssigen Belastungen angibt. 


Die Kurve zeigt, da8 man zur Verkiirzung der Anheizzeit des Ofens die 
Belastung der Hcizwiderstinde innerhalb der zulassigen Grenzwerte er- 
héhen darf, dabei jedoch beim Erreichen der jeweiligen Temperaturen die 
Belastung in strenger Ubereinstimmung mit der Kurve entsprechend 
herabsetzen mu&. Auf diese Art und Weise kann die hohe Belastharkeit 
der Silitheizstabe, die etwa das Zehnfache der Belastbarkeit der Heiz- 
drahte ausmacht, zur bedeutenden Verkiirzung der Anheizzeit des Ofens 


ausgenutzt werden. 


—~ Glihtei-Gbertldchendelastung 


Bild 6 


Ofenbetriebstemperatur 
und zulassige Silitstab- 
flachen-Belastung 

in W/cm’. 


7900 50 1200-50 1300 ~—«5O 1400 
~~» Ofen- Betriebstemperatur in °C 
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D. Stababmessungen und Belastungswerte 
Stibe mit verdickten Enden 


Bild 7. Die Abmessungen der Heizstabe mit verdickten AnschluBenden, 

zB. eines Stabes mit a= 8 mm Durchmesser, b = 150 mm Glihlinge 
und d = 85 mm langen, verdickten Enden, werden der Kiirze halber an~ 
gegeben zu: 


8150 (85).mm. 
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Das Verzeichnis der hergestellten: Silitheizwiderstinde, zusammen mit 
der Angabe der Belastungswerte ist im néchstfolgenden Abschnitt zu 
finden. Die Belastungstabellen geben die héchstzulassigen Belastungen 
fir 6 verschiedene Ofen mit den entsprechenden maximalen Arbeits- 
temperaturen von 1100°C bis 1400°C an, oder zusammen gelesen — die 
Werte im Anheizvorgang fiir einen Ofen mit der oberen Grenze der Ar- 
beitstemperatur von 1400°C. 


Auf Grund der Angaben des Verzeichnisses bietet die Auswahl der er- 
forderlichen Heizwiderstande nach Durchmesser und Anzahl keine Schwie- 
rigkeiten. Ausgehend von der GréBe der Glihoberfliche der vorgesehenen 
Heizstibe ist auch die Leistung des Ofens leicht zu berechnen, 


Das Einregeln der Arbeitstemperatur ist mittels Spannungsdnderung vor- 
zunehmen. Ein Abschalten einzelner Stabe ist im Hinblick auf das sich 
daraus ergebende ungleichméfige Altern der Stabe zu vermeiden. Bei 
Drehstromanschlu8 kann Dreieck-Sternschaltung vorgesehen werden 
(Regelung 3:1). 

Bei Bestellung von SilitheizstAben ist der Stabtyp nach der abgekiirzten 
Bezeichnung, d. h. Durchmesser und Linge des Gluhteiles, Lange des ver- 
dickten Endes, bzw. Gesamtlinge des Stabes (vgl. die Erlduterungen bei 
den Abb. 7 und 8). anzugeben. Au®erdem ist es sehr zweckdienlich, dazu 
auch noch die Héhe der Arbeitstemperatur und die vorgesehene Belastung 
der Stabe in Watt oder in Volt und Ampere anzugeben. 
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Abmessungen 
der Silit-Heizstabe mit verdickten Enden 


Kontakt- 
schelle 


Verdickte 
Enden 


Gesa mt- ange 

linge cr 
des Metalli- 

Stabes sicrung 


Glibtqil 


La Ober- | Durch-|. . 
singe’! fache | messer | Lanse 


mm ‘| om? mm mm 


* Linge 
Breitc der 
jam Fabne 


mum mm 


1 6 60 | 11 12 75 210 25 16 20 
9 6 | 100) 19 12 1 200 25 | 16 20 
6 100) 19 12 130 360 25 16 20 

3 8 100 } 25 14 85 270 | 25 16 20 
: 8 100 26 14 1380 360 25 16 20 
4 8 150 | 38 14 85 320 25 16 20 
, 8 150 38 14 150 450 25 - 16 20 

5 8 180 45 14 85 350 25 16 20 
: 8 180 45 14 150 480 25 16 20 
8 | 250 62 14 100 450 25 16 20 


100 


te 
bo 


38 18 200 500 40 20 20 
57 18 200 550 40 20 20 
94} 18 200 650 40 20 20 
88 22 250 700 40 20 20 


110 22 250 750 40 20 20 
110 ) 22 350 950 40 20 20 


182 22 250 800 40 20 20 
132 22 350 1000 40 20 20 


176 22 250 900 40 20 20 
176 22 350 1100 40 20 20 


141 28 250 750 40 20 20 
141 28 350 830 40 20 20 


170 | 28 250 800 40 20 20 
170 28 350 1000 40 20 20 


226 28 250 900 40 20 20 
226 28 330 4100 40 20 20 


283 | 28 250 1000 40 20 20 
283 28 350 1200 40 20 | 20 


339 28 250 1100 40 20 20 
339 28 350 1300 40 20 20 


“452 | 28 | 250 | 13800 40 20 | 20 
452 | 28 | 350 | 1500 40 20 | 20 


314 | 38 400 1200 50 30 50 
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Belastungstabelle 
fur Silit-Heizstabe mit verdickten Enden 


Durch- Widor- Uber dem Strich: héchstzulissige Hnergiezufuhr in Watt 
messer | ctand Unter dem Strich: entsprechende Volt- und Ampcrewerte 
und bei Ww 
He 400° CG} fiir Spannung bzw. Stromaufnahme des Heizwiderstandes (ye) 
es : ; ry: 
Glib- ae, bei den untenstehenden Ofentemperaturen: 
teiles |=") ripe 1200° |) -1250° 1300? | 13500 1400° 


20 
24/11,2 


240 
23/105 


205, 
21/9,8 


115 60 


1 | 6x60 


2] 6x100) 35 450 of 895 4 340 ae 265 = 190 : _99 
on i "| 40/118 |37/10,6 | 35/9,7 30/88 | 26/78 | 18/5. 
‘ 600 | 580 | 450 | 350 | 250 125 
By OHIO ie ek 38/15,8 | 36/14,7 | 33/136 | 29/121 | 24.0 | azy77 
900) 790 675 520 380 | 190 


5 86 en ae ae ae ; 
7 Selon) Sah OT/15,8 | 53/14,7 | 49/188 | 43/12,0 | 37/10,3 26/7,2 


1080 950 


1080 | 815 | 635 
69/15,7 | 65/14,7 


60/13,6 | 53/12,0 


460 | 230 
45/10,2 | 33/72 


LU 


8x180] 44 


1500 | 1320 
97/15,5 | 91/145 


1130 | 880 
84/13,5 | 74/119 


630 315 


F 50] 6.2 Sry ae 
als 26/10,1 | 44/7,1 


905 790 


905 | 680 530 375 195 
32/28,3 | 30/264 


7 % = oi _ 
CL tl 27/25,2 | 24/22 | 207187 |” 15/13 


1350 | 1180 
48/28,2 | 45/264 


1020 795 abo 280 


8 {12 LZ : ae ee : rate erat econ 
pea me 41/244 | 87/214 | 31/182 | 33/198 


2260 | 1970 
79/28,4 | 74/26,6 


1680 | 1320 | 940 | 465 
69/244 | 61/216 | 51/18,4 | 36/129 


<a 


12x250} 2,9 


21L0 | 1850 
62/34,0 | 58/32,0 


1570 1230 880, 440 


10 | 14x20 Re) = ocala ve ee 
ici RE 53/29.6 | 47/26,6 | 40/22,0 | 28/15,7 
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Belastungstabelle 
fiir Silit-Heizstaébe mit verdickten Enden 


Durch- Uber dom Strich: héchstzulissige Energiezufubr in Watt 


yi mand stand Unter dem Strich: entsprechende Volt- und Amperewerte e 
Woe] Lange | 4Q9° co] fr Spannung baw. Stromaufnahme des Hoizwiderstandes Ge) 

Glih- | '7,@. | bei den untonstchenden Ofentomperaturen: 

teiles {~~ / 1300° 1350° | 1400° 
a (ae sais Wd one Tapa jésja00 span | 78s =oflbi 
14 J1sx250] 13 ad sas ape Rory sone 
ssa] a2 | fa] Ra Ba | ca | fs | 
16 |18x400] 28 es soak ie: niae ania some 
17 18600] 27 | issioo.a] 13/470 11746] toomnT8 sofia Ha 
18 |18%600) 34 | igang 15557 apeast| TaT/808 jovi ae 
£0 (ABC AS a8 6 aes are Hai aie fore 
20a5eaon| 13 | 82 | 000 | I aan 


a 
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Silit-Stirnkontaktstabe 


Bild 8. Silit-Stirnkontaktstab. 


Fir die Abmessungen der Silit-Stirnkontaktstébe mit z. B. a = 30 mm 
Durchmesser, b = 1000 mm Gltihlangé,'c¢ = 1115 mm Gesamtlange genitigt 
zur Kennzeichnung der Mae die Abkiirzung: 

30 X 1115/1000 mm. 
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Abmessungen : 
’ der Silit-Heizstabe mit Stirnkontakten 


Glihteil Linge des 

e Gesamtlinge- " 
gut leitenden des Stabes Bezeichnung 
Durch- Oborfliiche Endes : der Stibe 
messer 


cm? mm 


22« 405 


22x 508 
22x 560 
22610 
30515 
3830x615 
830x715 
380x915 
30x1115 


3830x1320 
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Belastungstabelle 


fiir Silit-Heizstaébe mit Stirnkontakten 


Lfd. 
Nr. 


to 


~~ 


Hy] 


10 


20 


Dureh- 
messer 
des Gliib- 


Wider- 


stand 


teiles und 1400" C 


Gesamt- 
Linge des 
Stabes 


22x«405 


22508 


22560 


223x610 


380x515 


30«615 


30x 715 


380x915 


30x 1115 


301320 


‘in 
+ 10% 


(ber dem Strich: hachstzulissige Energiezufuhr in Watt 
Unter dem Strich: entsprechende Volt- und Ampcrewerte 


\ 


fir Spannang bzw.Stromautnalme des Heizwiderstandcs ( via} 


bei den untenstehenden Ofentemperaturen: 
1100° 1200° 1250° | 1300° | 


1850° 1400° 


4760 
tt 72/662 
15 |. 8880 
97 /65,5 
sat TO 
© 1110/65,2 
7940 
18 | 179/666 
_ | 8600 
9.89 1467100 
11 | 10.800 
“| 409/99 
1.3 | 13.000 
“| 130/100 
17 200 
WW  piapor 
91 | 21700 
“| 913/102 
op | 26000. 
9 | 955/102 


4350 
(69/63 


5800 
93/62,4 


6a00 |: 


106/62 


7250 
114/62,5 


7900 
82/96,5 


9870 
104/95 


11.800 | 
123/96 


15 800 FY 


163/97 


19 800. 
204/974 


23 700 


3730 
64/583 


8/574 


6210 
106/58,7 


6770. 
76/89 


8450 


» 96/88 


10 200 
115/89 


13 550 


151/90 


17.000 
189/90 


20 300 


244/97,3 | 225/90,3 


2900 
57/31 


3870 
76/51 


__ 4360 
86/50,7 


4840 
98/52 


_ 5270 
67/78,7 


6570 
8/773 


a 7900 
102/775 


~10550_ 
134/79 


13200 
167/79.2 


14 800 


2070 


48/72.7 


2770 


65/42,6 


3120 


73/428 


3450 


79/43,7 


38770 
57/66,2 


4700 
72/654 


5650 


86/65.6 


T5350 


“113/67 


9450 
141/67 


11 300 


“84/30,6 


“46/30,3 


“61/46,3 


1040 


1390 


1570 
52/30,3 


1728 


“56 /30,8 


1880 
40/47 


2350 
51/462 


2820 


_3T0 
80/47.2 


4740 
100/47.4 


5660 


199/79,5 | 168/67,4| 118/48 
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Il. Silitheizrohre 


= AuBendurchmesser 


= Gluhlinge 

= Innendurchmesser 

== Linge des ungeschlitzten Rohrendecs 
= Gesamtlange des Heizrohres 

=: Lange des metallisierten Teiles. 


mhoae see 


Die Abmessungen der Silitheizrohre werden der Kiirze halber als Produkt 
zweier Bruchzahlen angegeben, bei denen die erste dem Auffien- und 
Innendurchmesser des Rohres, die zweite im Zahler der Lange des Gltih- 
teiles und im Nenner der Laénge des ungeschlitzten Rohrendes entspricht. 
Zum Beispiel 30/22 < 100/25 mm bezeichnet ein Heizrohr, dessen 


AuBendurchmesser ........ ccc eee eee eee 30 mm, 
Innendurchmesser oo. eee ee eee 22 mm, 
Lange des Gliihteiles ...............0000- 100 mm 


und die Lange des ungeschlitzten Rohrendes 25 mm betragen. 


A. Beschreibung. 
Die Silitheizrohre werden hauptsdchlich fir die Anfertigung von Labora- 


toriums-Rohréfen verwendet. 
Die obere Grenztemperatur fiir die Silitheizrohre ist 1400 °C. Eine kurz- 
fristige Erhédhung bis 1500°C ist noch méglich, jedoch geschieht diese 
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Belastung stets auf Kosten der Lebensdauer der Heizrohre und ist daher 
unwiritschaftlich. 

Die Heizrohre sind der Gliihlange nach am Umfang schraubengangférmig 
aufgeschnitten; die Schlitze sind zur Erzielung ausreichender Festigkeit 
der Rohre wieder verkittet mit einer elektrisch nicht leitenden hitze- 
bestindigen und reaktionslosen Masse. Die Rohrenden sind mit einer 
Metallisierung versehen. 


Als Stromzufithrungen haben sich Chromstahlblechschellen als zweck- 
maBig erwiesen, die unter Zwischenlage weicher Drahtgaze an die metalli- 
sierten Rohrenden geklemmt werden. Fiir die Verwendung im Elektro- 
ofen muff in das Silitheizrohr noch ein besonderes Arbeitsrohr aus Hart- 
porzellan eingezogen werden, das einen Abstand von 1,5 mm bis 3 mm 
von der Innenwandung des Silitheizrohres haben soll. 


Hinsichtlich des Einbaues und der Verwendung entsprechen die Silit- 
heizrohre den Silitheizstdben, weswegen die im ersten Teil des vorliegen- 
den Kataloges fiir die Silitheizstabe gegebenen Anweisungen auch sinn- 
gemaBG fiir die Silitheizrohre Geltung haben. 


AnschlieBend ist als Beispiel die schematische Zeichnung eines Rohrofens 
mit Silitheizrohr dargestellt (Bild 10). 


_ Warmeisatation 
8 Magnesia usta) 


Silitheizrohr ee ST 


» = 


Silitrohr-Ofen bis 1%00°C 


Bild 10 
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Abmessungen 
der Silit-Heizrohre 


Lange des 
ungeschlitzten 


Rohrdurchmesser a 
Linge der 


Glihlinge | Gesamtliinge Mctallisierung 


A Teiles 
auBen innen 
mm 
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Belastungstabelle 
fiir Silit-Heizrohre 


Lfd. 


Nr. 


10 


il 


messer Wider 
und stand 
vs ei 
Linge 


30x 100} 35,4 


30x200] 8,2 


40x 200] 7,1 
40x300] 9,6 
50200] 5,0 
50300] 7.5 


50400} 10,0 


60x200] 4,2 


60300] 6,5 


60400 


9,0 


60x500| 12,0 


Uber dem Strich: héchstzulissige Energiezufubr in Watt 
Unter dem Strich: entsprechende Yolt- und Amperewerte 
fiir Spannung baw. Stromaufnahme des Heizwiderstandes ce 


bei den untenstehenden Ofentemperaturen: 
1250° | 1300° | 


2000 


104/19,2 


4100 _ 
184/22,2 


5500 
197/27,9 


8170 


280/29,2 


__ 6800__ 
185/36,8 


10 000_ 
274/'36,5 


13 800 
372/372 


— 8300 
187/44,5 


12.450 
284 /43,8 


16 600, 
386/43 


20 800_ 
500/ 41,6 


1200° 


1350° | 1400° 


i860 | 1700 | 1310 | 955 | 485_ 
100/18,6 | 96/17,7 | 84/15,6 | 72/1338 | 51/9,5 
3900 | 3390 | 2600 | 1875 | 940 
179/21,8 | 166/20,4] 146/17,6 | 124/15,1 | 88/10,7 
8200 | 4500 | 3500 | 2500 | 1250. 
192/27,1 | 179/25,2| 187/22,3 | 153/18,8| 94/13,3 
7850 | 6750 | 6250 | 3760 | 1880_ 
274/28,6 | 254/26,5 | 224/23,4| 190/19,8| 134/14,0 
BURN UR Rn pe 
180/36. | 168/33,6 | 148/29,7] 125/25 | 89/17,7 
9700 | 8500 | 6600 | 4800 | 2360 
270/36 | 252/33,6 | 222/29,8| 190/253] 133/17 
18180 | 11300 | 8830 }] 6300 | 3150 
363/36,3 | 836/33,6 | 297/29,7 | 251/25,1| 177/17,7 
7950 | 6800 | .5300 | 3780 | 1900 
183/43,5 | 169/40,8 | 149/35,5 | 126/30 | 90/213 
11900 | 10200 | 7930 | 5660 | 2820 
278/42,8 | 258/39,6 | 227/35 | 192/29,6 | 135/20,8 
15750 | 13600 | 10550 | 7550 | 3780_ 
376/42 |-850/38,9 | 308/34,3 | 260/29 | 184/20,5 
19800 | 17000 | 18200 | 9440 | 4720, 
488/40,6 | 452/37,6 | 398/33,2 | 346/27,3| 238, 19,8 
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Ill. Verzeichnis der Silitheizwiderstande 


1. Heizst&be mit verdickten Enden 


Bezeichnung: Durchmesser  Lé&nge des Glihteils, in Klammern: Linge 
des verdickten Anschlu8endes. 


6X 60 
6X100 
6100 
8X<100 


8X 150 
8X180 


8X250 
J2X100 
12X150 
12250 


14200 
14250 


Bezeichnung: Durchmesscr des Stabes X Gesamtlinge / Gltihldnge. 
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( 75) mm 
( 75) mm 
(130) mm 
( 85) mm 
(130) mm 
( 85) mm 
(150) mm 
( 85) mm 
(150) mm 


(100) mm 


(200) mm 
(200) mm 
(200) mm 


(250) mm 
(250) mm 
(350) mm 


2. Heizstabe mit Stirnkontakten 


14300 
14400 


18 250 
18 X300 


18400 
18500 


18600 
18 X800 


25 < 400 


22 405/ 300 mm 
22 508/ 400 mm 
22 560/ 450 mm 
22 610/ 500 mm 
30X 515/ 400 mm 
30X 615/ 500 mm 
30 815/ 700 mm 
30 915/ 800 mm 
301115/1000 mm 
30%1320/1200 mm 


(250) mm 
(350) mm 


(250) mm 
(350) mm 


(250) mm 


(250) mm 
(350) mm 


(250) mm 
(350) mm 


(250) mm 
(350) mm. 


(250) mm 
(350) mm 


(250) mm 
(350) mm 


(400) mm 
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3. Heizrohre 


Bezeichnung: AuBen- /Innendurchmesser < Lange des Gliihteils / Lange 
des ungeschlitzten AnschluBendes. 


30/22 100/ 25 mm 
30/22 200/ 75 mm 
40/30 X 200/100 mm 
40/30>X300/100 mm 
50/40X 200/100 mm 
50/40X300/100 mm 
50/40 X400/100 mm 
60/50 X 200/100 mm 
60/50>X300/100 mm 
60/50 400/100 mm _ 
60/50500/100 mm 


2 CO 
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IV. Fragebogen 


(Zur Bestimmung der normalen Heizstabdaten. fir einen Elektroofen ist 
die vollstindige Beantwortung aller nachstehenden Fragen erforderlich.) 


10. 


11. 


. Art des Ofens? 


a) Kammerofen oder Muffelofen 
b) Rohrofen oder Zylinderofen 


c) Tiegelofen oder Schachtofcen 


. Zweck des Ofens? 


Gliihen, Harten, Schmelzen, Léten, Brennen, C- oder S-Bestimmung usw. 


: Hichste Betriebstemperatur des Ofens? 


(Ofenraumtemperatur) ............65+5 a Go 


. Art des Einsatzgutes? 


. Gliihrauminnenmafe (Lichtmafe)? 


a) Tiefe ........ mm, b) Breite ........ mm, c) Héhe ........ mm 


d) Rohrdurchmesser ........ mm. 


. Einbauart der Stabe? 


Waagerecht ............ *’ Senkrecht ............ 


. Anzahl der Heizstébe im Ofen? ............ Sttick. 


. Stirke der Ofenwandung an den Heizstabdurchfthhrungen ...... mm. 


Innendurchmesser der Stabdurchfiihrungsrohre? Pe th Toke mm. 


MaBe der bisher verwendeten Heizstabe? 


(Durchmesser X Gliihlange X Lange des verdickten. Endes) 


Elektrische Werte eincs Heizstabes? 
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12. 


13. 


14. 


15. 
16. 


17. 


18. 


19. 


20. 


Schaltung der Heizstibe? (Schaltbild ist erforderlich) 


Parallel ............ Stiick, in Serie ............ Stiick. 
In Dreieck oder Stern? Einphasig? 
Wieviel Stabe je Phase? ............ Sttick 


Netzspanmnung? ............ Volt. 


Gleich-, Wechsel- oder Drehstrom? 


Regelung der Stabspannung? 
a) durch Vorwiderstand mit ....... Seas Ohm 


hochstzuldssiger Stromwert, fir den der Widerstand bemessen ist? 


Stufenzahl des Reglers? ............ 
b) durch Stufentransformator? einphasig? dreiphasig? 


Zahl der Stufen ............ Sa _ 


niedrigste Spannung ............ Volt bei ..... sibilant Amp. 

hdchste Spannung ............ Volt bei .,.......... Amp. 

Spannung der einzelnen Stufen ............ Volt. 
Heizleistung des Ofens? ............ kw. 


Welche Leistung verbraucht der Ofen, um eine bestimmte Temperatur 
konstant zu halten? 


sostrtteaes Rise ad Watt bei ............°R 
edad Watt bei ............°C 


Ofenatmosphiare am Heizstab? Luft, Schutzgas, Wasserdampf? 
Bisher erreichte Betriebsstundenzahl mit einem Heizstabsatz? 


Sail aise ont) esi Stunden. 


Lieferfirma des Ofens und Baujahr? 


Bemerkungen oder besondere Wiirische ............0 espe ences eens 
Kenn-Nr. 36 
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7) 


CWachine a filetec ,Podhajaky” Ud. LV -1040 


Machine de précision et de production destinée aux travaux de filetage en série. En 
dehors des filetages courants elle permet de tailler les filets trapézotdaux, carrés, 
a droite ou d gauche, 4 bois et faire les filetages intérieurs au moyen d'un taraud, 


LA BROCHE est attaquée par moteur électrique 4 l'aide de courroies trapézoidales et par l’intermédiaire d'une boite 
d'engrenages. Les vitesses sont donées par deux manettes. La rotation dans I'un ou l'autre sens de la broche est 
obtenue par le commutateur électrique. Le démarreur est relié au frein et assure les démarrages et arréts quasi instantanés. 


la broche est creuse ce qui permet de tailler les vis de grande longueur. 


A a 
LA TETE A FILETER est monoeuvrée par un levier. Son ouverture qui peut se faire soit 4 la main, soit automati- 


quement est instantanée. Les peignes 4 coupe tangentielle sont fixés sur les porte-peignes basculants. 


LE CHARIOT avec |'étau est actionné par la vis-mare par l'intermédiaire de roues de rechange placées dans un 
carter clos. L’étau est manoeuvré par croisillon. Une tige-butée est prévue i l'intérieur de la machine pour régler 


la longueur de la partie a fileter, Une butée réglable assure le dégagement automatique de I'écrou de la vis-mére. 


LE BATI est monobloc. Sa plaque dassise forme réservoir pour le liquide darrosage. Le bati forme armoire & roves 


de rechange. L’évacuation des copedaux se fait por le renversement du bac. 


L’ARROSAGE per tuissellement prévu dans le carter basculant de la téte  fileter est assuré por une électro-pompe 


indépendante. 


PRIERE DIINDIQUER LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 
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ACCESSOIRES NORMAUX livrés avec la machine : filiare Md. Ph-3, jeu de porte-peignes pour pas métriques et 
Whitworth, jeu de peignes métriques ou Whitworth, au choix, jeu de porte-tarauds, clé, gabarit de réglage de peignes. 


18 roues de rechange, 2 courroies trapézotdales, moteur pour l‘entrainement de la broche, pompe, moteur de la pompe. 


ACCESSOIRES SPECIAUX : peignes spéciaux (gaz, carré, trapézoidal, etc.), porte-peignes spéciaux. 


RENSEIGNEMENTS Capacités de filetages: métrique  _ © mm 10—40 _ 
NUMERIQUES SUNWOR ete ae 
sad — ta" 1h 
Z V - i @) A 0) trapézoidal_ oO mm 10—36 
rond @ mm 12—30 _ 
Alésage de la broche 7 mm 55 
Hauteur de l’axe de la broche au-dessus du bati mm 7 125 
Longueur 4 fileter (sans_reprise) _mm 400 
Nombre de tours de la broche a la minute ; ; A2—156 
Encombrement en plan omm 8850x1800 
Poids de la machine: avec accessoires normaux kg : 880 
avec emballage kg 960 
avec emballage maritime kg 1080 
Volume de la caisse d’emballage ms 2.9 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF: 


Up-66-TISK TOS 
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ee 


TOURS PARALLELES uf 40, (45° 


Aeouveau type de touz destiné aux ateliezd de petite el moyenne mécanique. 


POUPEE: Le harnais dengrenages est commandé par un moteur électrique a l'aide de courroies plates et trapé- 
zoidales 4 tension réglable. Le moteur est manoeuvré par un levier a la portée de la main de l'ouvrier. Par le méme 
levier est assyré le céntrole de l"embrayage a griffe de la poupée pour le renversement du sens de marche du 
chariot en filetage et en chariotage. La machine peut &tre disposée pour l'entrainement par transmission. Les variations 
de vitesse de la broche sont obtenues par engrenages baladeurs. A Vavant la broche est montée sur coussinet 
conique en bronze 4 rattrapage du jeu. La poussée axiale est absorbée par une butée ai billes. le graissage a 


. . id ' 3 . . Pa ha 
circulation d'huile est assuré par une pompe a piston commandée par excentrique. 


MECANISME D'AVANCES: Lo boite Norton regoit son mouvement de la broche par un train d’engranages 


interchangeables. le tablier renferme les engrenages de |'avance longitudinale et transversale commandés par la barre 


de charictage ainsi que l’embrayage 4 friction. La vis-mére n'est employée que pour le filetage. 
CHARIOTS: Le chariot longitudinal supporte celui transversal sur lequel repose le porte-outil pivotant ou bien la 


tourelle carrée. Cette derniére est livrée moyennant un supplément de prix. 


LA CONTREPOINTE peut se déplacer latéralement sur la semelle pour tourner conique. Le canon peut rentrer 


, ’ 
ou sortir par la manoeuvre d'une manette. 


BANC: La glissiere avant du chariot est prismatique, la glissiare arriare est plane. Un protecteur monté sur le 
chariot longitudinal protége les glissiares contre la chute des copeaux. le rompu devant le plateau est muni de 


pont de remplissage. 


LA POMPE d'orrosage est attaquée par le moteur principal a l’aide de courroie. Le réservoir de liguide d’arrosage 


est placé dons le pied de la machine. 


fr. 
{r. 
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ACCESSOIRES NORMAUX: plateau a toc, plateau de serrage, plateau de montage pour mandrin_ universel, porte- 


outil, pointes, douille de réduction, jeu de roues de rechange, lunette fixe, lunette a suivre, clefs et tableaux. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: drrosage, moteur avec equipement électrique, poulie et courrole, tourelle carrée a 4 outils, 


a : : ‘ . . ae ts 
mandrin universel, bac ad copeaux, console avec renvoi et deébrayage, indicateur de filetage. 


DIMENSIONS PRINCIPALES © C40 C45 


= —~ | 
Diamétre admis au dessus du banc : mm 400 450 
longueur entre pointes ; mm 1500 - 2000 
Diamatre admis au-dessus du chariot mm 240 290 
Diamaétre admis dans le rompu Y mm 580 630 | 
largeur du rompu devant le slatecu i mm 220 | 
largeur du banc . mm 330 
Diamatre du plateau. . mm 400 { 
lasage de la broche . mm 5] 
Cane de la brache metrique 55 t 
Cone des pointes _ . ; Morse 4 
Nez de la broche conforme 4 la norme DIN 800 
Nombre de tours de la broche: 8 étages .  t/mn 18 - 450 
Avances: nombre a : 54 
gamme des avances longitudinales mm-t 0,057 - 3,45 
umme des avances transversales mm-t 0,019-1,15 
Pas de la vis-mére x : Be 4 
Filets : nombre. . : 2 . 54 
ietriques : : mm 0,25-8 \ 
Whitworth filets au pouce 2-120 
module ae om 0,25-8 
diametral pitch ; 4-240 
Moteur électrique: tours Be : t'mm 1400 
puissance CV 4 
Encombrement au sol es ep he gf mm 1000x2950 | 1000x3450 
Poids de la machine pour lonqueur entre pointes mm 1500 2000 1500 2000 
Cae ae) A avec accessoires normaux . : kg 1200 1300 1250 1350 
cote avec emballage . . . . . . . kg 1250 1350 | 1300 1400 
1500 1500] 2950 avec emballage maritime —. . kg 1670 1850 | 1720 1900 
5000 2000} 3450 Volume de la caisse . . he Gee —_ m 4 4,8 4.5 5,2 


190 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus ne nous engagent pas. 


Priere dindiquer dans la commande la tension de service disponible. 


Repzedsentation: 
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ae Approved For Release 2002/01/16 - CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


UP 1 


soLnrne celts a 


m PRroved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415 


aN Machine de rendement 


a 


petings rei Yes boites de 


toutes formes: carrées, rectangulaires, rondes, ovales etc. 


Machine semi-automatique 
a sertir les boites de conserves 


ise au point aisée et rapide de’ fa machine nasty - ee 
Ja forme voul 


ement du — 


Dispositif d’alimentation: Pour le sertissage 
de petites boites la machine peut, sur demande, 
étre livrée avec le dispositif d’alimentation fa- 
cilitant encore davantage le travail. 


Les machines KN sont construites en trois gran- 
deurs selon le diamétre maximum ou selon la 
diagonale des boites 4 sertir: 130, 250, 350 mm. 


DIMENSIONS PRINCIPALES: 


Type 
Dimension max. (diagonale) de la ‘poite ¢ a sertir 
Largeur min. de la boite a sertir 
Hauteur max. de la boite 4 sertir 
Rendement horaire: opérations 
Moteur: nombre de tours par min, 
puissance 
Hauteur de la machine 
Poids de la machine 


mm 
mm 
mm 


CV 
mm 
kg 


i 
150 
14 
350 
500 
1400 


{ 
1600 
450 


IV 
350 
70 
450 
400 
1400 
4.2 
1800 
1000 


Accessoires normaux: Moteur électrique avec poulie et courroies trapézoidales, clés de service. 
Accessoires spéciaux: gabarits-guides, disques de sertissage, dispositif d’alimentation. 


En nous passant la commande priére de préciser les dimensions des boites 4 sertir et envoyer 
si possible un échantillon du couvercle. Indiquer la nature du courant et la tension de service. 


Nos machines appr OVER FOr REUSE 2002/0278 2 CIA-RUPB S00 41 SROUSEO0 2700649 “nsesemens- 


P 362 -1-1948. C.A.T. 
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Machine de rendement servant @ sertir des boites rondes. 


Machine semi-automatique 
a sertir les boites de conserves 


Md. 


Elle fournit un serti absolument hermetique a double pli. e Conception ingénieuse de la machine. 
Mécanisme de commande protégé. La boite ne tourne pas pendant le sertissage. @ Mise au point facile 
de la machine pour le diamétre voulu de la boite. @ Facilité de manoeuvre. Le cycle de travail consiste 
a pacer la boite avec son couvercle sur le plateau inférieur de la machine et 4 appuyer sur une pédale ce 
qui opére automatiquement le sertissage de la boite. Terminé le sertissage le plateau soutenant la boite 
descend ce qui permet d’enlever la boite avec facilité. La machine comporte un dispositif de centrage 
dormant au couvercle fa position exacte. @ Pour chaque diamétre de boite deux disques de sertissage sont né- 
cessaires. Ces disques sont fabriqués en diamétres suivants: 53, 58.72, 75, 80, 89,99, 110,115,160, 195, 235mm. 


DIMENSIONS PRINCIPALES: 


Diametre max. des boites d sertir . |. mm 240 
Diametre min. des boites a sertir : mm 58 
flauteur max. des boites . . apt Ba mm 325 
Rendement haraire . . ait, 1s ie be eM 400 opérations 
Moteur’ nombre de tours ...... topom. 1400 

puissance 2) | et CV 1.5 
Encombrement au sol | . : mm 600 x 850 
Hauteur dela machine ........ mm 1780 
Puids de la machine  . . . , Oot ae oh kq 535 


Accessoires normaux: moteur électrique avec poulie et courroies trapézodales, clés de service. 
Accessoires spéciaux: disques de sertissage. 


£n nous passant !a commande priére de préciser fe diamétre des boites a sertir et envoyer 
si possible un échantilion du couvercle. Indiquer la nature du courant et la tension de service. 


Mos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 


BAIS IE. GONSTRUCTION .DAsMAGBINES, OUTILS 


PRAEE, TCOHECOSLOVAQUIE 


ATELIERS, B 


-00415R005600270001-9 


CIA-RDP83 


Approved For Releas 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


GROSSTE DEUTSCHE SPEZIALFABRIK FOR 


/ Psems-und 
Kupplungsmatecial 


VEREINIGUNG VOLKSEIGENER BETRIEBE 


»KAUTAS« 
JURI D-WERKE COSWIG 


COSWIG BEZ. DRESDEN . FABRIKSTRASSE 9 . RUF: DRESDEN #4046 . TELEGRAMME: BREMSBELAG 
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PR oibmateria 


| M VE R K E H R Kraftfahrzeuge aller Art, Lastkraftwagen, Omnibusse, 


Motorrader, Motorboote und Flugzeuge, elektrische Lokomotiven, 
Kleinbahnen, Hoch- und Untergrundbahnen, StraBenbahnen, 
Schiffsmaschinen, Traktoren 


| N D E R I N D U STRI E Bagger, Walzwerke, Drehbanke, Druck- 


luftbremsen, Druckereimaschinen, Fahrstihle, Exzenterpressen, 
Holzbearbeitungsmaschinen, Krane, Papiermaschinen, Selfaktoren 
fir Spinnereien, Webstihle, Waschemangeln, Wasserpumpen, 


Wendegetriebe, Werkzeugmaschinen, Winden, Zentrifugen fiir 
Zuckerfabriken 


IM BE RG BAU Bei Farderstithien und Haspeln in Form von Brems~ 


bandern u. Bremsklétzen, ferner bei Grubenlokomotiven, Seilbahnen, 


Bremsbergen, Hebezeugen und vielen anderen Grubenmaschinen 
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. WMopmozeort Mamepuad 


B TPAHCNOPTE:Pasanunoro poga atoma muni, PpysOBbie ABTOMAMIMHEI, 
ABTOOYCHI, MOTOUMEbI, MOTOPHbI€ AODKM, H CAMOMCTHI, B1EKTPOBOSHI, YSKOKO- 
nefikn, MCTpOMoAMTeHHI, TPaMBal, CYAOXOAMDIe MAMMMMbI, TPakTOpA. 


BOPOMDILLVIEHHOCTMH: 9xcxasatopns, npoxarupie cTanbt, TOKApHbIC 


CTAaHKM, MHCBMATHYeCKMe TOPMOZA, TUMOrpapuble MAUIMHLI, AMPH, 9KCeH- 
TPUKOBbIe Mpecca, KepeBooopAeNOUUble MAUINHBI, KpPaltpl, 6yMAKUbIC MALIMADI, 
cempakTophl At NPAAWIbUDIX, TRAUKMEe CTANKH, OenbeBbie KATKH, BOAAHHLIC 

z Hacocbl, peBepcupoBanuLie mepegadu, padoune CTAHKH, ne6eakn, WeHTpH- 
dbyrn Aus caxapubix aopu. 


B POPHOM MPO MDILLIEHHOCTH: Aas andron m raninesel » 


Buse TOpMosHol AeUTh! MW TOPMOSHbIX KO/IOAOK, a TawKe [Is PyAHHYHBIX 
JIOKOMOTMBOB, KANATHDIX AOPOr, T1Oj]’ EMUMKOB i Apyrux PyAHHHYHLIX MAAK, 


cT . 
ie ciction-matezial 


IN TRAFFIC Motor vehicles of all kinds, lorries, omnibuses, motor-cycles, motor-boats 
and aeroplanes, electric engines, slight railways, elevated railways and undergrounds, 
tramways, ship-machines, tractors. 


IN INDUSTRY Dredges. rolling-mills, turning fathes, compressed air brakes, printing- 
office machines, lifts, eccentric presses, wood-working machines, cranes, pa per-machines, 
selfactors for spinning-mills, looms, linen-mangles, water-pumps, turning gears, tool- 
machines, winches, centrifuges for refineries. ; 


IN MINING Brake bands and brake blocks at elevators and reels, further at mine-engines, 


wire rope railways, brake-mountains, cranes and many other mine-machines. 
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BREMS BAN D 


Qualitat ,Spezial”, schmiegsames, flexibles Bremsband fiir jeden Radius 
geeignet, selbst bei hdchster' Beanspruchung gute Hitzebestandigkeit. 


TOPMO8HAS JIEHTA 


KavecTBa ,,CleuWwanb”, NOAAaTIMBAN, ru6Kan TOpMO3HaA NeHTA 
NPHTOANAs TIA KamKz0ro paguyca. axe mpu camoit 6onpuroit 
Harpy3ke 60JIBUIAaA TetsoycToMuMBocth. 


BRAKE BAN OD 


quality ,Special’, pliant, flexible brake band fit for every radius, heat 
resisting even at highest stress. 
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a 
a 
BREMS BAN D 
Qualitat 3000, Asbestbremsband mit und ohne Metalldrahteinlage, beider- 
seitig geschliffen, weiches Bremsen, graBte Hitzebestandigkeit. 
TOPMO38HAA JEHTA 
mauecrBba ,,3000", acdecroBanh TOpMO3HaAA JIeCHTA C MeTAJIJIN- 
ueCKOM MPOBONKOM wu 6e3 TAaKOBOM, c O6OMxX cCTOPOH WisaMdbo- 
pana. Marxoe TopmoxxeHve u BbICHIiaA TeNNOyCTOMYMBOCTh. 
é 


BRAKE BAN D 


quality 3000, asbestos brake band with - and without - metal-wire insert, 
: ground on both sides, soft braking, resisting highest temperatures. 
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BREMSBELAGE 


fir Trommelbremsen, einbaufertig, gewebt oder aus fasergepreStem Material, 
bequeme rasche Montage, gréBte Haltbarkeit. 


HARJIAVKH TOPMOB8A 
AJA TOPMO3HBIX GapaGaHos, ToTOBhle K MOHTAKY, [peccoBaHBEl 


M3 TKAHHOLO HM BOJIOKHMCTOrO MaTepHala. YROOHbIH u ObIcTpBli 
MOHTAK. Baicokasdt NpOyHoc;rs. * 


BRAKE LININGS 


for drum brakes, ready for installing, woven or of fibre-pressed material, 
easy and quick installing, greatest endurance. 
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BREMSBELAGE 
fiir Scheibenbremsen, fasergepreBt, insbesondere fur Schienenfahrzeuge, 


weiches Bremsen, gré8te Haltbarkeit. 


DAA WMCKOBLIX TOPMOSOB, TipeccoBaHbl W3 BONOKHMCTOTO MaTe- 
puMiana, TIPMMeHAeMbI B oco6beHHOCTU AAA PeJIbCOBbIxX Malin. 
Markoe TopMoxmenne BBICIIAA TEMIOYCTOUIMBOCTh. 


BRAKE LININGS 


for disk brakes, fibre-pressed, specially for rail cars. soft braking. greatest 


endurance. 
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BREMSKLOTZE 


ftir Kniehebel- und hydraulische Pressen, geschaffen fir hohe Beanspruchung. 


TOPMOS8HbIE KOJIOAKH 


EPMMCHAIOTCH [IH KONCHYATBIX PbIMaroB, ruqpaBnmueckux 
lipeccos. MW3rorossienbl AA BhICOKMX Hanpaxennit. 


BRAKE BLOCKS 


for knee-lever- and hydraulic presses, fit for high stress. 
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or 


BREMSSEGMENTE 


fasergeprefte, fir Férdermaschinen und Zentrifugen. 


CEFMEHTbI TOPMO8A 
TIpeccoBalibl M3 BONOKHMCTOTO MaTepvasa jaa TO/'bCEMHBIX 
Malin Mu WeHTpucbyr. 


BRAKE SEGMENTS 


fibre-pressed for hausting-engines and centrifuges. 
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RINGSEGMENTE 


aus gewebtem und fasergepreRtem Material, beliebige GréBen fiir alle 
Einbauzwecke. 


CEFMEHTbI THUCKA 


l'peccOBaHbI MI TKAHHOTO M BOJOKHMCTOTO MaTepMasia, WICGbIX 
Pa3MePOB AIH BCCEBOSMOMRHBIX LEeNeM. 


RING SEGMENTS 


of woven and fibre-pressed material, any sizes for all purposes of installation. 
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KUPPLUNGSSEGMENTE 


fir Traktoren, gewebt u. fasergepreft, einbaufertig; fir grote Beanspruchung. 


CEFMEHTbI JHCKA 
CUENAEHHA 


IA TPAKTOPOB, TIpeccoBaHbl M3 TKAHHOTO 1 BOJOKHMCTOrO Ma- 
Tepviana, roropbie K MonTaxKy. TIpMMeHHMb! 214 BLICIUMX Ha- 
npsaKeHnnn, 


CLUTCH SEGMENTS 


for tractors, woven and fibre-pressed, ready for installing, for highest stress. 
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KUPPLUNGSBELAGE 


gewebt und fasergepreftt, einbaufertig, fiir alle Fahrzeugtypen und sonstige 
Kupplungen, gré8te Haltbarkeit. 


HAKJAT RM LUCKA 
CHET QNEHUA 


MpeCCOBAHB!I M3 TKAHHOTO M BONOKHMCTOTO MaTepuama, TOTOBDI 
K MOUTAKY, MPMMeCHMMbI IIA BCAKMX TMNOB aBTOMALIME mM 
Apy?ux cyenmteHui. Bowbwan mpounocrp. 


CLUTCH FACINGS 


woven and fibre-pressed, ready for installing, for all car-types and other 
clutches, greatest endurance. 
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STAHLLAMELLEN 


mit Faserreibmaterial bepreBt, gré8te Haltbarkeit. auf der Stahllamelle, kein 
Abbréckeln oder Abreifen des Belages. 


CTAJ bHBIE AUCKU 
CHENAEH RS 


c HarpeccoBaHHbIM BONOKHUCTbIM MaTepiasioM AJA TpeHMa. 
Boupliand MpOoyHOcTh Ha CTANbHOM AMcKe, MaTepvas He Kpo- 
IWMTCH U He OTMAWact. 


STEEL CLUTCH DISKS 


with friction-material of fibre pressed on, greatest endurance on the steel 
clutch disk, no crumbling away, no tearing off of the lining. 
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a 
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KONUSBELAGE 


gewebtesAsbestmaterial in Formen gepreBt, auch als Konussegmente lieferbar. 


HAKJIATKH KOHYCA 


' WpeccoBaHb! B chopmax 113 TKAHHOrO acOecToRoro matTepmana. 
llocraBasiorca taxxe Kak C€fMeHTEI Kouyca. 


CONE LININGS 


woven asbestos-material pressed in forms, also availa ble as cone segments. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


VOLLAMELLEN 
fasergepreft, sie bestehen einschlicBlich der Zahne oder Mitnehmernasen 


aus Jurid-Material, dllaufend. 


RUCKH CHENIEHHA 


TIpeccoBaHb! M3 BOJOKHMCTOTO MaTepliasla, BKIIOYad BYObA UU 
Beqylume uImMmMbl. Pa6oTaioT B Macule. 


FULL CLUTCH DISKS 
fibre-pressed, they consist of Jurid-material including the teeth or cams, 


working in oil. 
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GEWEBESCHEIBEN 


ohne Armierung fir geringe Drehkraftiibertragung, gleichzeitig isolierend 
wirkend. 


RUCKH MATKOFO 
COUNEHEHUS 


6e3 apMaTyDpbI, IpPMMeHMMbI ANA Nepezauv HeOombUIOTO KpyTA~ 
IjOrO MOMEHTA, ORHOBPEMeCHHO M30sIMpytorT. 


FABRIC DISKS 


without equipment for slight transfer of the rotation power, simulteanously 
effecting insulation. 
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GEWEBESCHEIBEN 


mit Armierung fir héchste Beanspruchung verwendbar. 


AUCKH MATKOTO 
COUAEHEHUSA 


c apmatTypon, TIPMMCHUMbI AIA CAMBIX BbICOKMUX HanpAwKenMun. 


FABRIC DIS K‘5 


with equipment available for highest stress. 
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GELENKLASCHEN 


zur Drehkraftiibertragung in verschtedenen NormalgréBen lieferbar, mit einem 
in Gummi eingebetteten Stahlseil. 


CEKUHH MY@T 
MATKOFO COU“JEHEHHSA 


ATA nepeqait KPYTAMOrO MOMeHTA NOCTABIAIOTCA pagnMUHDIx 
POPMaJIM3MpOBaHHbIX Pa3Mepos, CO CTAMbHBIM TPOCOM, 3aMTEUt 
pe3nHon. 


JOINTLINKS 


for transfer of the rotation power, available in different standard sizes, with 
a steelcable imbedded in rubber. 
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GELENKSEILSCHEIBEN 


als 2-und 3-Klauen-Gelenkseilscheibe mit dem gleichen Aufbau wie die 
Gelenklaschen, verwendbar fir Lastwagen, Omnibusse usw. in mehreren 
Normalgr&Ben lieferbar, geeignet ftir héchste Beanspruchungen. 


CYCTABHbIE WAMBbI 

Cc T POc OM 
2-x M4 3-X KyadHble CyCTaBHbIc wiaviGbl c TNOCOM, M3TOTOBeHbI 
TAKIKe KAaK MU CeKUMM MYT MATKOTO COUMeHCHMA M MpUMeHALOT~ 
CH A TPY3OBLIX aBTOMalUIMH, aBrobycos uTg. IlocTaBmAioTca 
B HeCcKOJIbBKUX HOPMaJIM3MpoBaHHbix pa3mepax, mpucroco6byIeH- 
HbIX WIA CAMbIX BBICOKUX HalpAsKeHun. 


, 


JOINT CABLE DISKS 


as 2 and 3 jaws-joint cable disk with the same structure as the joint links, 
available for lorries, omnibuses etc., deliverable in several standard sizes fit 
for highest stress. 
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GUMMIHAMMER 


GréBen 1-4, in jeder Werkstatt unentbehrlich, kein Spalten oder Verbeulen, 
starke Durchzugskraft, kein Zuriickschnellen, kein Weichgummi. 


PE3HHOBbIE MOJIOTRH 


4-x Pa3MepOB HeOTBeMJIEMbI B KasK 0M MacTepcKort. He packa-~ 
JUBIBAIOTCA M He ToydyaeTcA BMATMH. OG6nagaioTt Sonbutoti 
cuou yapa U He OTCKAKMBaIOT — TBepmaA pesrna. 


RUBBER HAMMERS 


sizes 1-4, indispensable in every workshop, no splitting or buckling, strong 
percussive force, no rebounding, no ‘soft rubber. 
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SEILNUTFUTTER 
fir Férdermaschinen besitzen gleichmaRigen Reibwert, auch bei héchsten 


Driicken. 


NOAKAALKA JAA 

KAHATHOYLO JKEJIOBA 
ANA DOs beMHBIX Malm. OdnagzaioT PaBHOMepHBIM Koocbn- 
IIMCHTOM TPCHMA Jaze Ip CAMOM BbICOKOM J{aBJIeCHMH, 


CABLE GROOVE LININGS 
for hausting-engines, possess a steady coefficient of friction also at highest 
pressures. 
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GLEITBELAGE 


bewGhrt als Achslagerkastenfiihrung, Federunterlagen bei Schienenfahrzeugen, 
klangstumpf, anspruchlos in Wartung und Schmierung. 


NPUMCHMJIMCL Kak HalpaBNAOlivte ZA KOpoboK oceBbIX NOZ- 
UIMNHMKOB, ANA NOAKIaROK py3KMH pM penbcoREIx maum- 


Hax. PaGotrartT 6e3 cKpyna 1 HE TpeGoBaTeNbHbI B yxowe 1 
cmMa3ke. 


SLIP LININGS 


proved as guide of the axle ‘bearing-case, as spring washers at rail cars, 
blunt of sound, unassuming in attendance and lubrication, 
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KUGELSCHALEN 


ausgezeichnet bewahrt bei Kugelgelenken an Steuerungen, Kardanschub- 
gelenken, Drehlagerungen bei Aufbauten an Schienenfahrzeugen. 


IWJAPOBBIE BRJIADbINIM 


B3AMCUATCNbUD HPMMeCHMJIMCh AIA WapOBbIx CycTaBoB pH 
PY@BLIX YIPABICHUAX, AIA KapaHHblx CABUIKHbIX cyCTaBoB, 
EpaulalowjMxcA NOALMIMINMKOB ycTaHOBKax PeNbCOBbIX 
Malini. : 


BALL SHELL'S 


excellently proved at ball joints at steerings, cardan sliding joints, turning 


bearings at bodies of rail cars. 
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QUALITATS-PRUFUNGEN 


Automatischer Universal-Priifstand fur s&mtliche JURID- Erzeugnisse 


ss 3 rt i) 
ABTOMATHYeCKUM YHHREPCaabiblii ucnbiTateAbHAlit cTeHA AA Reex 
IOPHJ- uszennit 


Automalic universal stand for tria's for all JURID- products 


Laufende Priifungen und Kontrollen auf modernsten Priifstanden erfassen 


jedes einzelne JURID-Erzeugnis und garantieren gleichbleibende Gite des 
JURID- Materials , 


Beanpeppisuble UCibITAaHUA HM KOHTPOb xaxeaoro lOPH-napenusn 
Ha COBPeMEHHbIX MCUBITATENBHBIX CT@H]ax PapanTupyer NOCTOSHHY!O 
HOOpokayecTBeHHocTh ropugoRrcKkoro MaTephala 


Continual trials and controls on the most modern stands for trials seize every. 
single JURID-~ product and warrant the constant quality of the JURID- material 
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QUALITATS-PRUFUNGEN 


Automatischer Spezialpriifstand fur Kupplungsbelage 


ApromaTuyeckiit cnenmaabuniit HCnbITaTeAbHLift CTeHA AVIA NaKAAOK AUCKA CUeIIeH Ms 


Automatic special stand for trials for clutch-facings 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Das 


nach allen Léindeen dee Welt 


ZUSTANDIGE AUSSENHANDELSORGANISATION: 


DEUTSCHER AUSSENHANDEL 


CHEMIE, ABT. KAUTSCHUK-ASBEST + BERLIN C 9, DIRCKSENSTRASSE 40 
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IM AUSLAND ERHALTLICH IN: 


BULGARIEN Sofia 


TSCHECHOSLOWAKE!] Prag, PreBburg 


DANEMARK . Kopenhagen 


FINNLAND Helsingsfors 
NORWEGEN Oslo, Bergen 
OSTERREICH Wien, Linz 
RUMANIEN Bukarest 
SCHWEDEN Stockholm, Trollhattan 
UNGARN Budapest 


Interessenten erhalten gern diber weitere Bezugsméglichkeiten Auskunft. 
“ 


JImuuam, MUTepecyrmolyumMcen BOSMO}KIOCTHIO RaAsIbUeHUINX NOCTaBOK Haeit 
TIPOAYKUMN, WakhuM OXOTHO CIpaBky. 


With: pleasure we give informations to people, who take an interest in our products 


about the possibility of purchase. 
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VVB KAUTAS + JURID-WERKE COSWIG 


VERKAUFSSTELLEN FUR JURID-ERZEUGNISSE: 


BERLIN Berlin W 8, JagerstraBe 28 - Ruf Nr. 67 2209 


CHEMNITZ Chemnitz, Schlachthof, Kihlhaus Zimmer 61 - Ruf Nr. 42490 


COSWIG Coswig Bez. Dresden, FabrikstraBe 9 ~ Ruf Nr. 74046 _ 
ERFURT Erfurt, Gartensticis 16 - Ruf Nr. 4100 

HALLE Halle, Alter Markt 1 - Ruf Nr. 23643 

LEIPZIG Leipzig C 1, Rosenthalgasse 5 - Ruf Nr. 32999 


MAGDEBURG _  Magdeburg-Neustadt, FabrikenstraBe 1 - Ruf Nr. 35868 


SCHWERIN Schwerin, Liibecker StraBe 64 ~ Ruf Nr. 4667 
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SHODAR 


Approved For 


S PANNWERKZEUGE 


TEIL G 
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A. G. VORMALS SKODAWERKE IN PILSEN; KOMMERZ. DIREKTION PRAG, BOHMEN 
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SPANNWERKZEUGE 


TEIL G 


A. G. VORMALS SKODAWERKE IN PILSEN 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


Um ein richtiges und genaues Bearbeiten der Werkstiicke zu 
erreichen, ist auBer eines guten Werkzeuges auch dessen 
richtiges Einspannen und das sichere Befestigen des zu be- 
arbeitenden Werkstiickes von besonderer Wichtigkeit. Bei 
mangelhaftem Einspannen bleiben nicht nur viele Vorteile der 
genauen Werkzeuge und Maschinen unausgenutzt, sondern 
auch der VerschleiB der Werkzeuge wird bedeutend gréGer, 
wodurch die Genauigkeit und Gute der bearbeiteten Flachen 
nachteilig beeintrachtigt wird. Die Grundbedingung einer 
guten Leistung ist also nicht nur ein gutes Werkzeug, sondern 
auch ein zweckma&Biges und genaues Spannwerkzeug. 

Um in allen Fallen ein einfaches aber verlaBliches Spannen zu 
erreichen, bauen wir verschiedene bewahrte Spannwerkzeuge 
und Vorrichtungen. Die Spannvorrichtungen kénnen auch 
als Hilfsgeraéte zum Messen, Prifen oder Anreissen der be- 
arbeiteten Sticke verwendet werden. 


UBERSICHT 


‘Alle Spannwerkzeuge werden in zwei Hauptgruppen geteilt: 


1. Spannwerkzeuge zum Einspannen von Schneidwerkzeugen 
Ubersicht . 2... ee ee ee ee Te ee 2 Bg, obs Bees Seite G 2 
Beschreibung und Groéssen . . 2. 1 2 ee ee te et et Seite G 10 


2. Spannwerkzeuge und Vorrichtungen zum Spannen der 
Werkstiicke bei deren Bearbeitung 


UBS rsicht:<s &. Scale eo bae ces aoe ee Se tee a, ey ee ee Seite G 4 
Beschreibung und Gréssen . . 2. 1 2 ee ee ee ee Seite G 34 


G1 
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EINSPANNEN VON WERKZEUGEN 


Benennung Zeichen| Seite Abbildung 


Schnellwechselfutter | Uvh ep 


Einsatzhulsen fiir Uvha G11 
Schnellwechselfutter |Uvhb 


Aufsteckhalter fur 
Senker und Reibahlen | Tvn 


Kegelhilsen Uvr 
mit Morsekegel Uvrd 


Kegelhilsen 
fir beschadigte Uvrn 
Morsekegel 


Kegelhilsen 
mit Morsekegel 
und Innenvierkant 


Austreiber 


Mee achent 

mit metrischem oder 

Morsekegel und on a 16 
zugehérigem 17 
Zwischensttick 
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@) shopa UBERSICHT 


Benennung Zeichen} Selte Abbildung 


Kegelhilsen 
fir ISA Kegel 


feste Ufm G 
18 
auswechselbare Ufi 


Spannfutter fur Fraser 
mit Zylinderschaft 
Metrischer Kegel 
Morsekegel 
ISA Kegel 


Einsatzhtlsen 
fir Spannfutter 


Dorne fir Aufsteckfraser 
Metrischer Kegel 
Morsekegel 
ISA Kegel 


Schlussel 
flr Aufsteckdorne 


Aufsteckdorne 
fir Frasképfe 
Metrischer Kegel 
Morsekegel 
ISA Kegel 


Frasdorne 
Metrischer Kegel 
Morsekegel 
ISA Kegel 


Abstandringe fu Satze Tfls nach Dornen 
fir Frasdorne Thi Salts e e 
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SHODA UBERSICHT 


Benennung 


Zeichen| Seite Abbildung 


Einarmige Windeisen 


Ucja| G 28 


Zweiarmige Windeisen | Ucda| G 29 


Verstellbare Windeisen | Ucs | G 30 |& 


Verlangerer fur Gewin- 
debohrer und Reibahlen Ucka| G 31 


Beschleunigungsgerat 


fur Bohrmaschinen Uzv | G 32 


Mehrspindelige 


verstellbare Bohrképfe Pvh | G 33 


SPANNEN VON WERKSTUCKEN 


Benennung 


Zeichen| Seite 


Spreizdorne Tsc | G 34 
und Spreizbichsen |Tscp| G 35 


Kurze Spreizdorne Tso G 37 


Lange Spreizdorne Tsp G 38 


Spreizdorne Tsu | G 39 
und Spreizbichsen |Tsuv| G 40 
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@)snopa 


Benennung Zeichen 


Drehbankspitzen 


Drehbankspitzen 
mit Kornerspitzen 
aus Schnellstahl 


K6rnerspitzen fir 
Drehbankspitzen Ung 


Drehherzen 


Drehdorne 


Handhebelpressen. 


Bolzen- 
Bohrvorrichtungen 


Bohr- und Frasteilgerate 


Uss 


Ung 


Unh 


Usj 
Usjz 


Pvd | G48 


Seite 


G41 


G 42 


G 42 


UBERSICHT 


Abbildung 
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Benennung Zeichen| Seite Abbildung 


Senkrecht- 


Frasteilgerat Pid | G 49 


Senkrecht- 


Schieiftellgerate | Pbe | © 50 


Spannboécke mit 


Teileinrichtung Pfb | G 51 


Spannfutter 
fir Spannbécke Pfbp| G 52 
Zeichen Pfb 


Waagrecht- 
Frasteilképfe 


Reitst6cke 
fur Teilképfe Pfak | G 54 
Zeichen Pfa 


Schleifteilképfe Pbt | G 55 


Spannbécke Ufh | G 56 


Spannbtichsen 
fur Spannbécke Ufhy | G 56 
Zeichen Ufh 
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@)sxopan 


Benennung Zeichen| Seite 


Spannképfe 


Flansch zu den 
Spannképfen Uyh 


Einlagen 
und Spannbiichsen 
zu den Spannképfen 
Zeichen Uyh 


Kreuztisch 
mit Feineinstellung 
durch EndmaBe 


Spannwinkel 
mit Feineinstellung 
durch EndmaBe 


Neigbare 
Aufspannplatten 


Kippbare 
Aufspannplatten 


Kugeldrehvorrichtung 


UBERSICHT 


Abbildung 
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SHODA UBERSICHT 


Zeichen 


Seite Abbildung 
SE 


Benennung 


Schlagmesserschlitten | Uvd | G 64 


Drehbare 
Maschinenschraub- Utdo!| G 65 
stocke 


Dreh- und neigbare Uta | G 66 
Schraubstécke 


Maschinen- 
schraubstécke Sea el 


Utdy | G 67 


Drehbarer 
Maschinen- Utux | G 68 
schrauhstock 


Utdk | G 69 


Schraubstécke zum 
Spannen walzentérmiger 
Werkstiicke 


Utak | G 70 
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SHODA : UBERSICHT 


Benennung Zeichen} Seite Abbildung 
ce 


Kugelschraubstock Utac | G 71 


Utda | G 72 
Dreh- und kippbare . 


Schraubstécke 
fiir Schleifmaschinen 


Utdb | G 73 


Drehbare Schraubstécke 
mit Drehbacke Utdh | G 74 Y, ——— 


Uuya 

Uuyb| & 7 
Spannwinkel 

Uuyc 

Uuyd 


Uuo 
Uuos 


Spanntische Uus 


und Spannkasten 


00000 00000 
nuovo 00000 


OM ELE i 


Spannplatten 
mit T Nuten 


Nietbocke 


(——$—————————< 


Spannzwingen 


Schliissel und Siehe Ubersicht auf Seite G 82 
Schraubenzieher 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


Schnellwechselfutter Uvh Seite G 11 


Bei Arbeitsgangen, bei welchen nacheinander Bohren, Senken und Reiben 
erfolgt, ist ein rasches Auswechseln der Werkzeuge, bei gegebener zweck- 
maBiger Einspannung, erforderlich. 


Zu diesem Zwecke erzeugen wir Schnellwechselfutter Zeichen Uvh, deren 
Anwendung aus der Abbildung 1 ersichtlich ist. Die Werkzeuge werden 
hiebei mit unseren Einsatzhiilsen Uvha oder Uvhb versehen. Uvha verwen- 
det man bei Bohrern und Senkern welche fest eingespannt sein missen, 
wogegen fiir Reibahlen Einsatzhiilsen Uvhb bestimmt sind. Letztere erlauben 
eine pendelnde Einspannung, soda die Reibahle in dem vorgebohrten Loch 
genau gefiihrt werden kann, wodurch ein genaues Einhalten des Durchmes- 
sers verburgt wird. 


Das Auswechseln der Werkzeuge ist einfach und ungefahrlich. Durch blos- 
ses Anheben des gekordelten Ringes wird das Werkzeug gelockert und 
kann dann ohne Abstellen der Maschine ausgewechselt werden. Dies ist 
besonders fiir Massenfertigung wichtig, bei welcher mehrere Arbeitsgange 
ohne Umspannen des Werkstiickes vorgenommen werden missen. Dadurch 
wird die Arbeitsdauer um die fiir das Abstellen und Anlassen der Maschine 
bendtigte Zeit verkiirzt. Verwendungsschema siehe Abb. 2. 


Abb. 1 Abb. 2 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


SCHNELLWECHSELFUTTER UND EINSATZHULSEN 


ZEICHEN DES FUTTERS: Uvh DRAHTWORT: uvaha 
ZEICHEN DER HOLSEN: Uvha uvahana 
Uvhb uvahabo 


Hiilsen und Futter sind gehartet. Die Hilsen sind gesondert zu bestellen. 
Kegelhiilsen Uvr und Uvrd fiir die Hiilsen Uvha und Uvhb siehe Seite G13. 
Beschreibung der Schnellwechselfutter auf Seite G 10. y 


n o Passende HlUlsen Uvha Passende Hiilsen Uvhb 
o D : 
Un q Ce £D 

"ay a ~ 
cs Jeol SE | 25 so—] 2 ze Son] 2 £2 
se oo] Eg 23 F 5 p90) De] 2, Zeich 528) Pel 2a 
oO s<| g0 oF Zeichen o£ c 2 eichen c = 
3 aS Oo coe is E ae £oY SE a 3 
N 5 == OO =2 oo 


| Uvha 2/1 | Uvhb 2/1 
Uvha 2/2 
Uvha 3/1 
Uvha 3/2 
Uvha 3/3 


Uvha 4/2 Uvhb 4/2 
Uvha 4/3 Uvhb 4/3 115] 1,06 


Uvha 4/4 125 | 0,95 | Uvhb 4/4 135 | 0,97 


Uvha 5/3 100 | 1,44 | Uvhb 5/3 115 | 1,57 


Uvha 5/4 1380 | 1,59 | Uvhb 5/4 
Uvha 5/5 160 | 1,21 | Uvhb 5/5 172 | 1,27 


Beispiele fir Bestellungen. 

Futter mit Morsekegel Nr. 2: GvA 2; fernschriftlich: wvaha 2. 
Passende Hilsen: Uvha 2/2, UvhAb 2/2; fernschriftlich: uvahana 2/2, 
uvahabo 2/2, 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


AUFSTECKHALTER FUR SENKER UND REIBAHLEN 


ZEICHEN: Tvyn_ (bedeutet Dorn und Hilse). DRAHTWORT: tavan 
Tvnp (bedeutet Hiilse) tavanap 


Diese Halter dienen zum Einspannen von Aufstecksenkern Zeichen Vvf und 
Reibahlen Zeichen Vpd, Vsn, Vsg mit Kegelbohrung 1 : 30 und Mitnehmer 
nach CSN 1009—1926 und DIN 138. Ein leichtes Abnehmen der Senker und 
Reibahlen wird durch eine Abdritckmutter hinter der Mitnehmerhiilse be- 
werkstelligt. Dorne und Mitnehmerhiilsen sind gehartet und geschliffen. 


Unter dem Zeichen Tvn wird stets der Dorn samt der Mitnehmerhilse Tvnp 
verstanden. 


Senker und Reibahlen Zeichen Vvf, Vpd, Vsn und Vsg siehe Teil C 
»Reibahien". 


Die mit * bezeichneten Dorne entsprechen anndhernd DIN 217 


Passend fiir 


gels 


Eelonen Senker Reibahlen | Reibahlen | Reibahlen 


Wf vom @ | Vpd vom @ | Vsn vom @} Vsg vom & 


GréBter @ 
=| = JdesAufnah- 
:30 mm 


a}O iil 


*Tvn 2/10 _ 
*Tvn 3/13 23,75 + 33,7 
*Tvn 3/16 34,7 +39,7 
Tvn 3/19 3| 41,7 +47,7 
Tvn 3/22 49,7 +57,65 
Tvn 3/27 59,65 + 69,65 
*Tvn 4/19 41,7 +47,7 
*Tvn 4/22 40,7 +57,65 
Tvn 4/27 if 50,65 + 69,65 
Tvn 4/32 71,65 -+81,6 
Tvn 4/40 | 84,6 +99,6 
*Tvn 5/32 71,65 + 81,6 
stvn 5/40] 40 | , 
*Tvn 110-125 | 500 
Tvn 5/60|_ 130=150 | 530 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: 7vn 3/79; fernschriftlich: 
favan 3/19. 

Bei Bestellung der Hiilse verwende man das Zeichen Tvnp, mit Angabe des 
gréBten @ des Aufnahmekegels, z. B.: 7Tvnp 719; fernschriftlich: tave- 
nap 19. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


KEGELHULSEN MIT MORSEKEGEL 


Uvr Uvrd 


ZEICHEN: Uvr DRAHTWORT: uvory 
Uvrd verlangerte Form : uvoryda 


Diese Kegelhtilsen werden beniitzt, wenn der Morsekegel des Werkzeuges 
kleiner als der Kegel der Arbeitsspindel der Maschine ist. Die Hilsen Uvr 
sind gehartet und geschliffen. Die verlangerte Form Uvrd ist ungehartet 
ausgefihrt. 


Morsekegel 


Zeichen — Linge so 
ausseéen 

Uvr 1/0 1 re) 

Uve 2/1 2 1 95 
Uvr 3/1 3 1 115 
Uvr 3/2 3 2 115 
Uvr 4/2 4 2 140 
Uvr 4/3 4 3 140 
Uve 5/3 5 3 170 
Uve 5/4 5 4 170 
Uvr 6/4 6 4 220 
Uvr 6/5 8 5 220 


verlangerte Form 


Uvrd 2/1 2 


= 
a 
a 
a 
ined 
a 


Uved 3/1 3 1 175 0,40 
Uvrd 3/2 3 2 190 0,57 
Uvrd 4/2 4 2 215 0,86 
Uvrd 4/3 4 3 240 1,15 
Uvrd 5/3 5 3 270 2,00 
Uvrd 5/4 5 4 300 2,65 
Uvrd 6/5 6 5 390 6,50 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uvr 3/2, fernschriftlich: 
Uvory 3/2; oder: Uvrd 4/3, fernschriftlich: wvoryda 4/3. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


KEGELHULSEN 
FUR BESCHADIGTE MORSEKEGEL 


ZEICHEN: Uvrn 
DRAHTWORT: uvoryn 


Diese Aufsteckhilsen werden fiir Werkzeuge mit Kegelschaft beniitzt, deren 
Mitnehmer abgebrochen ist. Auf dem Kegel +’ des Werkzeuges wird parallel 
zu Kegelachse und Mitnehmer U eine Flache P angeschliffen. Zwischen 
der Flache P auf dem Werkzeug und der Flache in der Aufsteckhiilse muB 
ein Spiel von 0,1--0,5 mm sein. Der obere Teil des abgebrochenen Mitneh- 
mers muB geglattet werden, um eine Beschadigung des Austreibers zu 
verhindern. Wenn der Mitnehmer U verdreht ist, wird er zugeschliffen, damit 
erin der Hilse nicht behindert. Die Flache P wird sodann nach ihm ge- 
schliffen. 

Die geharteten Hilsen sind genau zentrisch geschliffen. 


Morsekegel Morsekegel 
Lange 


Zeichen mm 


Gewicht 
etwa kg 
Gewicht 
etwa kg 


aussen| innen aussen 


Uvrn 1/0 0,045] Uven 4/3 


Uvrn 2/1 Uvern 5/3 


Uvrn 3/1 Uvrn 5/4 


Uvrn 3/2 Uven 6/4 


Uvrn 4/2 Uvrn 6/5 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uvrn 3/2; fernschrift- 
lich: wvoryn 3/2. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


App 


ed For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
SHODA 


-KEGELHULSEN MIT MORSEKEGEL 
UND INNENVIERKANT. 


ZEICHEN:Uvy 
DRAHTWORT: uvy 


SPANNWERKZEUGE 


Diese Hiilsen verwendet man zur Reduzierung von Morsekegeln auf Vierkante, 
mit welchen Gewindebohrer, Reibahlen usw. versehen sind. Wir fertigen sie 
aus geeignetem Stahl, gehartet und mit genau geschliffenem Kegel. 


b5 | = : £2 a3 | 8 : ee 
Zeichen g e = = Lange 38 Zeichen g 2 3 = Lange 2 g 
=x 5 mm ok sx Es mm OF 
Uvy 1/3,8 3,8 0,045| Uvy 3/18 3 13 105 | 0,24 
Uvy 1/4,3 4,3 0,045| Uvy 4/14,5 14,5 0,56 
uvy 1/4,0| | 4,9 70 \"9,044| Uvy 4/16 4 16 130 | 0,53 
Uvy 1/5,5 5,5 0,044} Uvy 4/18 18 0,50 
Uvy 2/6,2 6,2 0,12 | Uvy 5/20 20 1,47 
Uvy 2/7. 7 0,12 | Uvy 5/22 22 1,44 
Uvy 2/8 . 8 BB \o.11 | Uvy 5/24 24 165 |" 740 
Uvy 2/9 9 0,11 | Uvy 5/26 | 26 1,32 
Uvy 3/10 10 0,27 | Uvy 6/20 29 4,02 
Uvy 3/11 3 | 11 105 | 0,26 | Uvy 6/32 6 32 230 | 3,90 
Uvy 3/12 12 0,25 | Uvy 6/35 35 3,75 
Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uvy 2/8; fernschriftlich: 
uvy 2/8. ° : 
AUSTREIBER 


ZEICHEN: KIlm 


DRAHTWORT: kolom 


Diese sind zum Aus- 
treiben vonWerkzeu- 
gen aus Spindeln 
u, Einsatzhilsen be- 


stimmt. 


kolom 5. 


Fur Kegel 


Entspricht annadhernd DIN 317. 


Zeichen 


Kim oO 


KIm 1 


Morse 


Kim 3 


metrisch 


Kim 5 
Kim 7 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: H/m 5; fernschriftlich: 


. 
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SHODR SP ANNWERKZEUGE ; 


KEGELHULSEN 


bine 


BE Ta reign eeemamepemitenes cttemieritoy9 


ePUebgidaneaite 


ZEICHEN: Ufl (bedeutet Hiilse u. Zwischenstiick) 
Ufls (bedeutet nur das Zwischenstiick) 


DRAHTWORT: ufala 
ufilas 


Diese dienen zum Einspannen von Werkzeugen, deren Kegel 
kleiner ist als der Kegel fin der Spindel der Maschine. Wir 
erzeugen sie aus geeignetem Stahl, gehartet, und genau ge- 
schliffen. 

Unter dem Zeichen Uff versteht man immer die Hiilse samt 
dem Zwischénstuck. Letzteres kann auch unter dem Zeichen 
Uils gesondert bestellt werden. 


Metrische Kegel nach Tafel auf Seite J 50. 


Morsekegel nach Tafel auf Seite J 46 und d 47; in der Bestel- 
lung ist jedoch die Art des Spanngewindes (metrisch oder 
Whitworth) anzugeben; an Kegelhtilsen mit vorderem Mit- 
nehmer ist dieser nach DIN 2207 durchgefihrt. 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


KEGELHULSEN MIT METRISCHEM KEGEL 


Metr. Kegel | Gesamt- Gesamt- 
Zeichen linge Gewicht Passendes Gewicht 


ia etwakg |Zwischenstick ange etwa kg 


Aussen| Innen ‘ mm 


Ufl 32/12 Ufls 32/12 0,10 


Ufl 32/18 Ufls 32/18 0,08 
Ufl 32/24 Ufls 32/24 0,10 
+ Ufl 40/18 Ufls 40/18 0,16 
Ufl 40/24 Ufls 40/24 0,16 
Ey Ufl 40/32 Ufls 40/32 0,25 
Ufl 50/18 Ufls 50/18 0,38 
? Ufl 50/24 Ufls 50/24 0,33 
Ufl 50/32 Ufls 50/32 0,28 


| 
| uft 50/40 Ufls 50/40 0,55 


og 


utl 60/24 Utls 60/24 0,43- 

Ufl 60/32 Utls 60/32 0,41 
uti 60/40 Ufls 60/40 0,47 
ufleo/so | - Ufls 60/50 0,80 


KEGELHULSEN MIT MORSEKEGEL 


meer aay Semenny a 


Morsekegel - 7 
F Seva Gewicht Passendes Boaanit Gewicht 
Zeichen lange : 

m 


etwa kg |Zwischanstiick fangs etwa kg 
Aussen| Innen ™m mm 


N 


0,44 Ufls 3/2 0,06 
0,68 Ufls 4/2 0,11 
0,60 Ufls 4/3 0,06 
1,30 Ufls 5/2 0,30 
1,18 Ufls 5/3 0,22 
1,05 Ufis 5/4 0,15 
2,95 Ufls 6/4 0,65 
2,58 Ufls 6/5 0,42 


— Ufl 3/2 
Ufl 4/2 
Uf! 4/3 
Ufl 5/2 


oO; 


oO] 


| ufl 5/4 
uti 6/4 


p 


Bp 


3 
4 
4 
5 
Ufl 5/3 5 
5 
6 
6 


Uil 6/5 


a 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uff 50/40, fernschriftlich: 
ufala 50/40; oder: Uff 5/3, fernschriftlich: ufa/a 5/3. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


KEGELHULSEN FUR ISA KEGEL 


GULL 
Yj 


ZEICHEN: Ufm 
DRAHTWORT: ufama 


Yj ok Diese festen Kegelhiilsen dienen zur An- 

a >> gleichung der Frasspindein mit ISA Kegel 

um Werkzeuge mit Morse- oder metrischem 

Kegel verwenden zu kénnen. Die Hilsen sind an die Spindel festgeschraubt 
und an ihrer ausseren Seite zentriert. 


Fir Innenzentrierung mittels des Kegels, werden diese Hiilsen unter 
Zeichen Ufv gefertigt. 


Fertigung nur auf Sonderbestellung. 


\S 


c—IS WOU 


ZEICHEN: Ufi 
DRAHTWORT: ufino 


Diese austauschbaren Kegelhiilsen fiir Frasmaschinen mit ISA Kegel dienen 
sowohl zur Reduktion von ISA auf ISA als auch ISA auf Morse oderISA auf 
metrische Kegel. Bei der Bestellung von Hiilsen fur Morse- oder metrische 
Kegel ist auBer der gewiinschten Reduktion die Art des Anzugsgewindes 
am Werkzeugschaft anzugeben. (Whitworth oder metrisch.) Siehe Tafel 
auf Seite J 47, 


Wir fertigen sie nur auf besondere Bestellung. 


ISA Kegel auf Seite J 48, J 49. 
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@)suonn SPANNWERKZEUGE 


SPANNFUTTER FUR FRASER MIT ZYLINDERSCHAFT 


ZEICHEN: Ufp 
DRAHTWORT: ufapo 


Diese Futter dienen zum Einspannen von Frasern mit Zylinder- 
schaft, nach dessen Durchmesser die Einsatzhilsen Ufpv 
gewahlit werden missen. Diese Einsatzhilsen miissen ge- 
sondert bestellt werden. Die Futter sind aus geeignetem Stahl 
gefertigt und genau geschliffen. 


Metrische Kegel nach Tab. auf Seite J 50. 


Morsekegel nach Tab. auf Seite J 46 und J 47; in der Bestel- 
lung ist jedoch die Art des Anzugsgewindes (metrisch oder 
Whitworth) anzugeben. Der vordere Mitnehmer ist nach DIN 
2207 ausgefithrt. 


SPANNFUTTER MIT METRISCHEM KEGEL 


Grdster @ P d 
i Metrischer | der Kegel- Gesamt- 2 Bose! 2 Gewicht 
Zeichen : lange Einsatzhiilsen 
Kegel bohrung g Ufpv etwa kg 


mn 

Uftp 24/21 

4; 6; 8; 10 
Ufp 32/21 
Ufp 32/32 12; 153 20 
Utp 40/21 4; 6: 8; 10 
Ufp 40/32 12; 15; 20 
Ufp 50/21 


Ufp. 50/32 12; 15: 20 


Ufp 60/21 4, 6; 8: 10 


Ufp 60/32 12; 15; 20 


Spannfutter mit Morsekegel und Einsatzhtlsen auf folgender Seite. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE + 


SPANNFUTTER MIT MORSEKEGEL = 


GréBter @ 


Morse- | derKegel- Gesamt- Passende Gewicht 


Zeichen kegel bohrung lange Einsatzhilsen etwa kg 
mm mm Ufpy 


Utp 3/21 
Utp 4/21 

Uip 4/32 12; 15; 20 
Ufp 5/21 4; 6; 8; 10 
Utp 5/32 12; 15; 20 
Utp 6/21 7 4; 6; 8; 10 
Utp 6/32 12; 15; 20 


4; 6; 8; 10 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ufp 40/27, fernschriftlich: 
ufapo 40/21; oder: Ufp 6/27, fernschriftlich: ufapo 6/27. 


EINSATZHULSEN FUR SPANNFUTTER Ufp ® 


ZEICHEN: Ufpv 
DRAHTWORT: ufapovo 


Die Einsatzhilsen sind aus geeignetem Stahl gefertigt, gehartet und genau 
geschliffen. 


Bohrung GrdBter J Gesamt- Gewicht 
des Kegels lange etwa kg 
mm mm mm 


Zeichen 


Ufpy 4 40 0,07 
Ufpvy 6 40 0,07 


Ufpvy 8 45 0,07 
Ufpy 10 60. |  Oo7 
Ufpv 12 55 0,24 
Ufpv 15 55 0,22 
Ufpv 20 70 0,20 


Bei Besteilung verwende man das Zeichen, z. B.: Ufpv 8; fernschriftlich: 
ufapovo 8. 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


DORNE FUR AUFSTECKFRASER 


ZEICHEN: Tfen 
DRAHTWORT: tefacino 


Diese Dorne dienen zum Aufspannen unserer Aufsteckfraser Fen, Fee 
und Frn. Zum Festspannen dient eine Schraube, welche mit dem Schlussel 
Ukt (S. G. 22) festgezogen wird. 

Die mit * bezeichneten Dorne sind ohne Mitnehmer. 


Metrische Kegel nach Tabelle auf Seite J 50. 


Morse-Kegel nach Tabelle auf Seite J 46 und d 47; in der Bestellung ist 
jedoch die Art des Anzugsgewindes (metrisch oder Whitworth) anzugeben; 
der vordere Mitnehmer ist nach DIN 2207 durchgefihrt. 

Aut besondere Bestellung liefern wir auch Dorne mit ISA-Kegel. (ISA- 
Kegel fiir Frasmaschinen laut Tafel auf Seite J 49.) 

Bestelibeispiele auf Seite G 22. 


AUFSTECKDORNE MIT METRISCHEM KEGEL 


Aufnahme-| + Aufnahme- 
: zapfen 


- G) 
o 


xs 
Egos 
& 


Zeichen 5 O|_zepren wicht Zeichen 
3 etwa Tfcn 
kg 


3 Gesamt- 
lange 


Nn 


*24x%16x 28 *50 x 22x 20 

*24 x 22 x 20 130° *60 x 22 x 50 

"32x 16X28 ¥*50 x 27X20 

32 x 22x20 155 | 0,86 | *50x 27x60 

32 x 22 x 50 0,93 | 50x32x 25 

32 x 27 x 20 50 X32 x 80 

32 x 32x 26 50x 32x 110 

*40 x 22 x 20 50 x 40 x 120 

*40 x 22 x 50 *eoxs2x25 | 
40 x 27 x 20 *60 x 32 x 80 

40 x 27 x 60 *60 x 82 X 110 | 60 
40 X 32 x 25 *60 x 40 x 120 40 
40 x 32 x80 “so 


| 


oa 


ls|sls/s| 


a 
oO 


| 


— 
= 
° 


_ 
Nn 
oa 


| 
| 


iy 
a 
Qo 


| 
| 


o 
°o 


| 
| 


_ 
°o 


| 


_ 
Nv 
Oo 


Autsteckdorne mit Morsekegel auf der folgenden Seite. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


AUFSTECKDORNE MIT MORSEKEGEL 


— {Aufnahme-| | — {Aufnahnme- 
6. zapfen €ol +o om zapfen “o 
® |- am| 6x ' 2 o~ 
Zeichen x 9 os So Zeichen x o $6 
Tfcn 2 c o~ oz Tfcn g = 03 
o}; oa] ss Oo oo] ao] % OD 
= = 
mm | mm {mm mm 
3x 22x 20 3 22 20 | 135] 0,45 5x 27x90 27 80 | 270] 1,95 
4x 22x20 20 | 165 | 0,85 5x 3d2x 25 25 | 205 | 1,68 
ao 22 paardl, (eecoinee Nel sale 
4x 22x50 50 | 195 | 0,95 5x 32x80 5 32 80 | 260 2,00 
tg j-— = Samcsieith Moai Wen tates, 
4x 27x 20 27 20 | 165] 1,00 5xX32x110 110 | 290 | 2,20 
4% 32x 25 32 | 25 |170] 1,05] 5x40x 120 40 | 120] 300] 3,75 
5X 22x 20 a 20 | 200] 1,45 | 6x32x80 80 | 320 | 4,95 
5X 22x50 5 50 | 230 1,50 6x 32x 110 110 | 350] 5,15 


5x 27x20 ee 20 | 200] 1,60] 6x40x 120 40 | 120 | 360 | 5,80 
5 x 27 x 60 60 | 240 | 1,80 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.:, Tfcn 32x 27x20, fern- 
schriftlich: tefacino 32x 27 x 20; oder Tfcn 4x 27x 20, fernschriftlich: te- 
facina 4x 27x 20. 


SCHLUSSEL FUR AUFSTECKDORNE 


ZEICHEN: Ukt 
sera way 


Diese Schilissel warden zum Anziehen der Befestigungsschrauben an Auf- 
steckdornen Tfen und Tfch verwendet. 


Fir Dorne Tfen 


Zeichen und Tfch Linge Gewicht 
mit Zapfen @ etwa kg 
mm mm 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ukt 32, fernschriftlich: 
ukato 32. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


AUFSTECKDORNE FUR MESSERKOPFE 


ZEICHEN: Tfch 
DRAHTWORT: tefaciho 


Diese Dorne dienen zum Aufspannen der Messerképfe Feh und Fef mit 
zylindrischer Bohrung. Zum Festspannen dient eine Schraube, welche mit 
dem Schlitissel Ukt (Seite G 22) festgezogen wird. 

Metrische Kegel nach Tafel aut Seite J 50. 

Morse-Kegel nach Tafel auf Seite J 46 u. J 47; in der Bestellung ist jedoch 
die Art des Anzugsgewindes (metrisch oder Whitworth) anzugeben. Der 
vordere Mitnehmer ist nach DIN 2207 ausgefuhrt. 

Auf besondere Bestellung liefern wir auch Dorne mit ISA-Kegel (ISA-Kegel 
fir Frasmaschinen laut Tafel auf Seite J 49). 


AUFSTECKDORNE MiT METRISCHEM KEGEL 


Aufnahmezapf. one 
@B Lange lange 
mm mm mm 
Tfch 32/32 35 170 
Tfch 40/32 35 190 
Tfeh 40/40 
Tfich 50/40 
Tich 50/50 
Tfch 60/40 
Tfch 60/50 
Tftch 60/60 


AUFSTECKDORNE MIT MORSEKEGEL 


Aufnahmezapf. 

7 Morse- |———_—_-——_ 

Zeichen kegel @ \ ange 

mm mm 
Tfch 4/32 4 32 170 | 1,00 
Tfch 5/32 205 | 1,80 
Bei Bestellung verwende Tich 5/40 210 | 3,00 
man das Zeichen, z. B.: Tfch 5/50 220 | 3,40 
Tfch 50/40, fernschrift- Ttch 6/40 275 | 5,50 
lich: tefaciho 50/40; oder: Tien 6/60 | eae ee 
Tfch 6/40, fernschriftlich: §|-————-_ 1 

tefaciho 6/40. Tfch 6/60 300 | 6,50 
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@) suopa SPANNWERKZEUGE 


FRASDORNE 


rome ies Se = AN 


ZEICHEN: Tfh DRAHTWORT: tefaho 


Diese Dorne sind gehartet und geschlitfen. Die Abstandringe sind genau 
senkrecht zur Achse geschliffen. Die Unterlagsringe haben Kugelflachen, 
wodurch eine genau senkrechte Lage der Fraser zur Achse erzielt wird. 
Unter der Bezeichnung Tfh versteht man einen vollstandigen Dorn mit 
zugehérigen Federkeilen, Unterlagsringen, Mutter und einem Satz Ab- 
standringe laut Tafel auf Seite G 24 bis 26. 

Metrische Kegel nach Tafel Seite J 50. 


Morse-Kegel nach Tafel auf Seite J 46 u. J 47, in der Bestellung ist jedoch 
die Art des Anzugsgewindes (metrisch oder Whitworth) anzugeben. Der 
vordere Mitnehmer ist nach DIN 2207 ausgefiihrt. 

Auf besondere Bestellung liefern wir auch Dorne mit ISA-Kegel (ISA-Kegel 
fir Frasmaschinen! aut Tafel auf Seite J 49). 


Satze der Ringe Tfls. Breite der Ringe s in mm 


Ge- 
Ronee eT nea et aa 5 1{2];afa|s 10|18|20 30| 60| 80|100|150 pl 
0 Stiick kg 
18x 10x100| 260 | 180 | 6|20|2/2|/212|21212|7, | | | | 1060” 
18x 138x125] 320 | 220 | 10|24/2/2/2/2/2|1/1/1/—11|_| | | 008 
18x 16x 160] 370 | 260 |11|28|/2/2|2/2lelal—laiaia)) 1,45 
24x10x125| 340 | 220 | 6|20/2/2l2leleliiilaliiat | 0,70 
24x13x160| 390 | 270 |10|/24/2|2lalalela|—iiliia) | 1,25 
24x 16x 200} 440 | 310 | 11|28|/2|2|2/2/2/2/—/1|1/2| | || 1,80 
24x22x200] 460 | azo | | |2la2lel2/2f2|—\1/1/2| | | | 200 
24x22x250| sto | avo |'7 | 88lololslalolalelalilel | | 3,30 
32x16x200| 490 | 330 |11|28|2|/2]/2laleleal—lililel 2,20 


Fortsetzung auf folgencier Seite. 
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SPANNWERKZEUGE 


FRASDORNE MIT METRISCHEM KEGEL 


Foseeae 12/3] 4] 5| 


32 x 22 x 200 
"32 x 22 x 250, 
32 x 27x 250 
132 x27X315 
132 x 32 x 250 | 
32x82 315 
32 x 32 x 400 
fa0 X22 x 250 
40 x 27 X 250 
40 x 27x 315 
40 x 32 x 250 
40 x 32x 315 
40 x 32 x 400 
40x 40x 315 
40 x 40 x 400 
40 x 40 x 500 
50 X 27x 3815 
50x 32x 315 
50 x 32 x 400 
50x 40x 315 
50 x 40 x 400 
'50 x 40 x 500 
50 x 50 x 400 


bd 
iw) 
i) 
Le) 


ro[ 
| 


w]wfr|r 


Fortsetzung 


Satze der Ringen Tfls. Breite der Ringe sin mm 


10 | 16 | 20| 30 60| 80|100|150 
e 


Gew. 
twa kg 


=l-Is[sl-[-] 


os 


_ 


ic) 


=a 


i] 


-_ 


_ 
= 


Nv 
- 


= 
— 


do 
= 


bd 
“ 


No 


50 x 50 x 630 
60 x 382 x 400 
‘60 x 40 x 400 


ive] 


w]el[e[e[s[ole[s[y]e[yfr[rlo]/o[w]o]r]ro|s 
w 


Ls) 


80 x 40 x 500 
60 x 50 x 400 
60 x 50 x 630 
60 x 60 x 400 
60 x 60 x 630 


wlelo[e]s[s[e[e[s[y]ol[p[e[e]w[r[w]o|e{rlr 
wlelele[w[e[o[o[o[mofr]r[r]r]m||]ioli| 
n[rlrelr]s[r[s wfrlrle[e[m[o[m[[e[o[m]olr 
viele s[e[e[y[o[p]rofo|mfrolrolwe[m{y]o[|w[r 


w[pfro|efo[elo|e[ro[m[o]rofe[r[o|y|s 


is 
N 
NS 
Nv 
Nd 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, 
schriftlich: tefaho 24x16 x 200. 


Frasdorne mit Morsekegel auf folgender Seite. 


HIN 
NIN 


NS 
Nd 


wo 
Nv 


NS 
N 


i) 
nN 


z. B.: Th 24x16 x 200; fern- 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


FRASDORNE MIT MORSEKEGEL 


Satze der Ringen Tfls. Breite der Ringe s in mm 


Zeichen Tfh L dy 
Kegel xd xt} mm | mm}/mm| D 
mm 


ifa[e|. s |10|16}20|20|6020]100]150 Gew. 
etwa kg 


Stiick 


i) 
Nv 
bo 
N 
~ 


3x10x125 | 310 |180| 6| 20 
3x13x 160 

3x16x160 | 370 | 230 
3x16x200 | 410 | 270 

3x 22x 160 
3 Xx 22 x 200 
4x 16x 160 
4x 16x 250 
4x 16x 315 
4x22 x 200 
4X 22x 250 
4xX22x315 
"ax 27% 200 | 
4x 27 X 250 
4x27x 3165 | 
4x 32 x 200 
“ax 32% 250 
axB2x3ib | 
5x 22x 250 
5X 22x315_ 
5X 22x 500. 
“5x 27x 250 
5X 27x 315 
5 x 27 x 500 
“5x 32x 250 
“5x82x315_ 
5x 32x 500 
Bx 40x315_ 
Bx 40 x 500 
5 xX50X315_ 
5 x 50x 500 | 
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Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: 7fh 4x16 x 250; fern- 
schriftlich: tefaho 4x76 x 250. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


‘ABSTANDRINGE FUR FRASDORNE 


fir.einzelne Ringe Tfl tafelo 
ZEICHEN: tyr Satze Tils DRAHTWORT: tafilos 


Diese Ringe dienen zum Einstellen der Fraser auf den Frasdornen Tfh, 
(s. S. G 24—26). Sie sind gehartet und haben genau senkrecht zur Achse 
geschliffene Sitzflachen. 


Aut Wunsch liefern wir von 1mm aufwarts Ringe beliebiger Breite. Es ist 
méglich je nach Wunsch Ringe einzeln, unter dem Zeichen Tfl, oder in gan- 
zen Satzen fur den gleichen 2, unter dem Zeichen Tfls laut Tafel auf Seite 
G 24~ 926, zu bestellen. 


Satze, welche auf Wunsch des Bestellers aus einzelnen Ringen zusammen- 
gestellt sind, werden unter dem Zeichen der einzelnen Ringe (Tfl) bestellt. 


Innen 


7 12) 
Breite | d mm 
. A 
ussen 
mm g 


Dmm 
0,007 | 0,010 | 0,073 | 0,019 |fo,025 
0,015 | 0,020 | 0,027 | 0,038 | 0,050 
0,022 | 0,030 | 0,040 | 0,057 | 0,075 
0,030 | 0,040 | 0,054 | 0,076 | 0,100 
0,037 | 0,050 | 0,068 | 0,095 | 0,125 
0,075 | 0,100 | 0,135 | 0,190 | 0,250 
0,112 | 0,150 | 0,208 | 0,285 | 0,375 
0,146 | 0,203 | 0,270 | 0,378 | 0,500 
0,221 | 0,303 | 0,405 | 0,568 | 0,750 
0,365 | 0,507 | 0,678 | 0,945 | 1,255 
0,586 | 0,810 | 1,083 | 1,513 | 2,005 
0,730 | 1,015 | 1,354 | 1,800 | 2,510 
2,030 | 2,835 | 3,760 


D 
x 
3 
s 
£ 
® 
* ee 
c= 
a 
2 
o 
10) 


Beispiele fiir Bestellungen: 


Abstandring, fir Bohrung @ 382 mm und Breite 10 mm: 7/f/ 32x70; fern- 
schriftlich: tafe/o 32x70. Bei einem Satz von Abstandringen zum Frasdorn 
Tih 427x200: 7fls 4x 27 x 200; fernschriftlich: ¢afffos 4x 27 x 200. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


EINARMIGE WINDEISEN 


S ZEICHEN: Ucja 
eee seeeneneneacenciniaaescaatanes DRAHTWORT: ucijana " 
Normalvierkante laut Tafel auf Seite J 41. 
Die Gréssen Ucja 49 bis 76 werden nur auf Sonderbestellung hergestellt. 


: Vierkant | Gesan.t- | Gewicht : Vierkant | Gesamt- | Gewicht 
Zeichen . Zeichen x 
lange etwa kg lange etwa kg 


mm mm 


Ucja 2,1 0,005 Ucja 14,5 


Ucja 2,4 0,01 Ucia 16 


Ucja 2,7 0,01 Ucja 18 


Ucja 3 0,02 Ucja 20 


Ucja 3,4 0,02 Ucja 22 


Ucja 3,8 0,03 Ucla 24 


Ucja 4,3 0,03 Ucja 26 


Ucja 4,9 0,03 Ucja 29 


Ucja 5,5 0,07 Ucja 32 


Ucja 6,2 0,08 Ucja 35 


Ucja 7 0,10 Ucja 39 


Ucja 8 Usja 44 


Ucja9 Ucja 49 


Ucja 10 UcjJa 55 


Ucja 11 Uc}a 61 


Ucja 12 Ucja 68 


Ucja 13 Ucja 76 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ucja 70; fernschriftlich: 
ucijana 10. 
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SHODR SPANNWERKZEUGE 


ZWEIARMIGE WINDEISEN 


ZEICHEN: Ucda DRAHTWORT: ucidana 


Normalvierkante laut Tafel auf Seite J 41. 


Vierkante mm 


Zeichen 
1. | 2. | 3, 


pre 


Ucda 2,1 2,4x 2,4 2,7x 2,7 


Ucda 3 


Ucda 4,3 


Ucda 6,2 


Ucda 9 


Ucda 12 


Ucda 14,5 14,5 x 14,5 


Ucda t8& 18 x18 


Ucda 22 22 x22 


——__—__—_- 


Ucda 26 26 x26 


ee 


Ucda 32 32 x32 


Ucda 39 39 x39 


Ucda 49 49 x49 


Ucda 61 61 x61 


re | 


Ucda 68 68 x68 


Ucda 76 76 x76 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, Z. B.: Ucda 8; fernschriftlich: 
ucidana 8. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


VERSTELLBARE WINDEISEN 


ZEICHEN: Ues 
DRAHTWORT: ucisa 


Diese Windeisen werden fiir normale und abnormale Vierkante verwendet 
und sind in weiten Grenzen fir beliebige Vierkante einstellbar. 


Vierkant & 
: von bis esamtlange Gewicht 
Zeichen mm etwa kg 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ucs 4; fernschriftlich: 
ucisa 4, 
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(®) SHODA SPANNWERKZEUGE 


VERLANGERER FUR GEWINDEBOHRER UND REIBAHLEN 


ZEICHEN: Ucka 
DRAHTWORT: ucakona 


Zum Verlangern von Gewindebohrern und Reibahlen werden diese Aufsteck- 
halter bentitzt. Innen- und Aussenvierkant sind gleich gro® und gehartet. 
Normalvierkante laut Tafel aut Seite J 41. 


Vierkant Kopf @ Schaft @ | Gesamilange Gewicht 


Zeichen 
etwa kg 


mm mm mm mm 


Ucka 2,1 
Ucka 2,4 
Ucka 2,7 
Ucka 3 
Ucka 3,4 
Ucka 3,8 
Ucka 4,3 
Ucka 4,9 
Ucka 5,5 
Ucka 6,2 
Ucka 7 
Ucka 8 
Ucka 9 
Ucka 10 
Ucka 11 
Ucka 12 
Ucka 13 
Ucka 14,5 
Ucka 16 
Ucka 18 
Ucka 20 
Ucka 22 
Ucka 24 
Ucka 26 
Ucka 28 
Ucka 32 
Ucka 35 
Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ucka 8; fernschriftlich: 
ucakona &. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


BESCHLEUNIGUNGSGERAT FUR BOHRMASCHINEN 


ZEICHEN: Uzv DRAHTWORT: uzev 


Das Beschleunigungsgerat wird zum Bohren kleiner Locher von @ 1 bis 
8mm auf gréBeren Bohrmaschinen, wo die erforderlichen Umdrehungen 
nicht erzielt werden kénnen, bentitzt. 

Das Ubersetzungsverhiltnis ist 1:4 und wird durch gehartete Zahnrader 
aus Sonderstahl erzielt. 

Das Gerat stiitzt sich mit einem Hebel gegen den Maschinenstander oder 
einen auf den Tisch angeschraubten Anschlag, wodurch das Mitdrehen des 
Gerates wie oberes Bild veranschaulicht, verhindert wird. 

Zum Beschleunigungsgerat gehért ein Bohrfutter. 

Auf Wunsch liefern wir das Gerat auch mit kleinerem Kegel. 


Siaou 
Morse- w H&he pangs pee Gewicht 
kegel etwa kg 
mm mm mm 
i en 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Uzv 7; fernschriftlich: uzev, 


Zeichen 


ApproGed For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
@)sxonn SPANNWERKZEUGE 


MEHRSPINDELIGE VERSTELLBARE BOHRKOPFE 


ZEICHEN: Pvh 
DRAHTWORT: pevaho 


ATI 


Die Mehrspindel-Bohrké- 

pfe ersetzen in vielen Fal- 

len mehrspindelige Bohr- 

maschinen. 

In Anbetracht ihres nie- 

drigenPreises ist ihreAn- 

wendung sehr vorteilhaft _feetsammasrmerennsnst 
und wirtschaftlich. Sie 

werden auf vertikalen Sau- 

len- oder Radialbohrma- 

schinen als auch auf Ho- 

rizontal - Bohrmaschinen 

verwendet. x 
Der Spannkegei lasst sich : = 2 
in seinem GroBenbereich iz 

dem Wunsche des Bestel- 
lers anpassen. Auch die 
Stiitzstange lasst sich 
auf Wunsch anpassen, 
Die Bohrspindeln sind im Kreise verstell- und um die Halteschraube dreh- 
bar, sodaB ihre Verstellbarkeit sehr groB ist. Der Antrieb der einzelnen Spin- 
deln wird durch gehartete Zahnrader aus Sonderstah!, wodurch eine lange 
Lebensdauer und Verla@lichleit des Kopfes gewahrleistet wird, bewirkt. 
Das Ubersetzungsverhaltnis ist: 


ayikevaere 


bei Bohrképfen Pvh 1 und 2 1 : 8, 
bei Bohrképfen Pvh 3 bis 7 1 : 4. 


Verstellbarkeit |x H&he 
Anzahl in mm Ausse- Innerer 
Spin- rer orse- (208 Koptes stange von 


Zeichen |d- 
deln min. “| kegel fans der Achse 


Pvh 1 
Pvh 2 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: PvA 2; fernschriftlich: 
pevaho 2, 
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@)snopa SPANNWERKZEUGE 


SPREIZDORNE MIT MORSEKEGEL 


Tsc 


Tscp 
ZEICHEN: Tse DRAHTWORT: tosca 


Spreizdorne dieser Konstruktion werden hauptsachlich auf 
Drehbanken zum Bearbeiten von Werksticken mit Bohrungen 
verschiedener GUttegrade und Uberall dort verwendet, wo 
keine besonders hohe Zentriergenauigkeit verlangt wird. Sie 
sind aus gehartetem Stahl und geschliffen, soda® ihr Ver- 
schlei® AauBerst gering ist. Der Anschlag lasst sich durch 
eine Randelmutter verstellen. Diese dient gleichzeitig zum leich- 
teren Herausnehmen des Kegels aus der Maschine. 

Die dazugehérigen Spreizbichsen Tscp, auf Seite G 35, sind 
nach dem AuBendurchmesser abgestuft und mussen besonders 
bestellt werden. 


Passende Ge- Passende | Ge- 


Zeichen Penge 2% Biichsen | wicht | Zeichen henge 28 Biichsen | wicht 
sx Tscp etwa kg sx Tscp etwa kg 

Tse i 150 3 12+14 0,44 Tsc 7 280 5 40-45 3,00 

Tse 2 155 3 a 15+18 0,50 Tsc 8 300 5 46+52 3,30 

Tsc 3 165 3 N 19+22 0,56 Tse 9 310 5 5460 5,50 

Tsc 4 205 es 23 +27 1,00 “Tae 10 | 325 Pre 62+70 6,00 

Tse & 220 4 " 28+32 1,35 “Fe6 11 340 5 72~80 7,50 


Tse 6 235 4 33+38 1,60 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: 7sc 3; fernschriftlich: 
tosca 3. 
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SHoDa SPANNWERKZEUGE 


SPREIZBUCHSEN 
ZEICHEN: Tscp 
DRAHTWORT: toscapo 


Die Spreizbiichsen werden auf Spreizdorne Tsc aufgesteckt. Sie sind bis 
zum AuBendurchmesser 52 aus federndem Stahl, gehartet und geschliffen. 
Uber @ 52 sind sie aus federndem Graugu8 gefertigt. Ihre Federung gestat- 
tet das Spannen von Werkstticken mit Bohrungen mehrerer Gitegrade 
(z. B. H 6 bis H 11 nach ISA). - 


Pas- F ' Pas- ‘ 
Zeichen A Gewicht Zeichen Fs d Gewicht 
und Lange jsend 2ul4iF10 Stick und Send Zul 10 Stick 


Aussen @ mm etwa kg |Aussen @ mm etwa kg 


Tsc Tsc 


Tscp 12 0,12 Tscp 40 2,55 
Tsep 13 0,15 Tscp 42 3,10 
Tsep 14 0,20 Tsep 44 3,70 


Tscp 15 Tscp 45 4,30 
Tscp 16 Tscp 46 3,50 . 
Tscp 17 Tscp 48 4,30 
Tscp 18 Tscp 50 ; 5,30 
Tscp 19 Tscp 52 6,30 
Tscp 20 Tscp 55 5,50 
Tscp 21 Tscp 56 6,20 


Tscp 22 Tscp 58 7,00 


Tsep 23 Tsep 60 8,50 
Tscp 24 Tscp 62 6,50 
| Tecw 25 Tscp 63 7,30 
Tscp 26 Tscp 65 8,50 


Tscp-28 __Tsep 68 10,50 
Tscp 30 Tscp 70 12,50 
Tscp 32 Tsep 72 9,50 
Tsop 34 Tscp 75 12,00 


Tscp 35 Tscp 78 14,50 


Tscp 36 Tscp 80 17,50 


Tscp 38 


Bei Bestellung sind Zeichen und AuBendurchmesser anzugeben, z. B.: 
Tscp 20; fernschriftlich; toscapo 20. 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


KURZE SPREIZDORNE MIT MORSEKEGEL 


ZEICHEN: Tso DRAHTWORT: tuso 


Spreizdorne dieser Konstruktion werden hauptsachlich fiir genaue Arbeiten 
auf Schleifmaschinen und Drehbanken verwendet. Sie zeichnen sich durch 
hohe Zentriergenauigkeit aus und finden besonders in der Reihenfertigung 
Verwendung. Die Dorne haben einen festen Anschlag und die Mutter dient 
zum leichteren Herausnehmen aus der Maschinenspindel. 

Sie sind aus gehartetem Federstah! gefertigt und auf den Sitzflachen 
geschliffen. 

thre Federung gestattet das Spannen von Werksticken mit Bohrungen 
mehrerer Giitegrade (z. B. H 5 bis H 8 nach ISA). 


Zeichen u. | Spann- Ge- Ge- | Zeichen u. [Spann- Ge- 
Spann @ | lange |Morse-| samt- | wicht | Spann @ | lange | Morse-| samt- 
egel | lange Jetwa kg kegel | lange 


mm mm mm mm 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


Zeichen u. |] Spann- Ge- Ge- | Zeichen u. [Spann- Ge- Ge- 


samt- | wicht 


lange Jetwa kg 
mm . mm 


Spann @ | lange pues samt- | wicht | Spann @ | ld&nge | Morse- 
egel 


lange jetwa kg kegel 
mm 


Bei Bestellung ist Zeichen und Spanndurchmesser anzugeben, z. B.: 7so 50; 
fernschriftlich: fuso 50. 


LANGE SPREIZDORNE MIT MORSEKEGEL 


ZEICHEN: Tsp 


DRAHTWORT: tusapo 


Die langen Spreizdorne dienen denselben Zwecken wie die 
kurzen Spreizdorne Zeichen Tso, Seite G 36, nur Ist ihre 
Spannlange gréBer. 


AusmaBe der Dorne auf folgender Seite. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 
Zeichen u.j Spann- Ge- Ge- | Zeichen u.|Spann- Ge- Ge- 
Spann @ | linge Morse-| samt- | wicht | Spann @ | lange Morse-} samt- | wicht 
kegel | lange |etwa kg kegel | lange letwa kg 
mm mm mm mm mm mm 


Bei Bestellung ist Zeichen und Spanndurchmesser anzugeben, z. B.: 
Tsp 30: fernschriftlich: tusapo 30. 
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SPREIZDORNE 


Diese Spreizdorne bestehen aus einem Kegeldorn und einer federnden 
Blichse. Sie werden hauptsachlich auf Drehbanken fir Werksticke mit 
Bohrungen verschiedener PaBgrade, verwendet. (z. B. H 7+H 11 nach ISA). 
Durch den Druck des Reitstockes spreizt der Kegeldorn die federnde Biichse 
in der Werksttickoffnung und verbindet das Werkstick fest mit dem Dorn. 
Die Lésung erfolgt durch die Mutter, welche den Dorn aus der Biichse 
driickt. Die geharteten Stahldorne sind geschliffen. 

Die federnden Buchsen sind aus feinkérnigem Gu8 und missen besonders 


bestellt werden. 
ZEICHEN: Tsu 


DORNE_. DRAHTWORT: tesu 


Gesamt- Grosser 


Zeichen lange Kegel & Gewicht Passende 


etwa kg Spreizblchsen 
mm mm 


Tsuv 18+21 
Tsuv 22+25 


| 


Tsuv 26+32 


“Tsuv 33+40 


Tsuv 42752 


Tsuv 55+72 
Tsuy 75+92 
Tsuv 957110 
Tsuv 115-130 


Tsuv 1385+ 150 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: 7su 3; fernschriftlich: 
tesu 3. 
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APPT) sHtobn SPANNWERKZEUGE 


SPREIZBUCHSEN 


ZEICHEN: Tsuv 
DRAHTWORT: tesuv 


Spann | Spann- F Spann | Spann- ' 
Zeichen 2 lange Stoaey Zeichen zc ange peas 
Tsuv 18 18 40 0,06 Tsuv 58 58 90 1,40 
Tsuvi9 | 19 | ao 0,08 Tsuv 60 60 90 1,55 
Tsuv 20 20 40 0,09 Tsuv 62 62 80 1,65 
Tsuv 21 21 40 0,10 | Tsuv 65 65 90 1,80 
Teuv 22 22 50 0,12 Tsuv 68 68 90 1,90 
Tsuv 23 23 50 0,14 Tsuv 70 70 80 2,00 
Tsuv 24 24 | 60 0,16 Tsuv 72 72 90 2,20 
Tsuv 25 25 | 50 0,18 Tsuv 75 75 100 2,40 
Tsuv 26 26 60 0,20 Tsuv 78 78 100 2,55 
Tsuv 27 27 | 60 0,22 Tsuv 80 80 100 2,70 
Tsuv28 | 28 | 60 0,25 Tsuv 82 82 100 3,00 
Tsuv29 | 29 | 60 0,28 Tsuv 85 85 100 3,30 
Tsuv30. | 30 | 60 0,30 Tsuv 88 88 100 3,60 
Tsuv 32 a2 | 60 0,35 Tsuv 90 90 100 3,90 
Tsuv 33 33 | 70 0,38 Tsuv 92 92 100 4,20 
Tsuva4° | 34 | 70 0,40 Tsuv 95 95 110 4,20 
Tsuv 35 35 | 70 0,45 Tsuvy 98 98 | 110 4,40 
Tsuv 36 36 | 70 0,50 | Tsuv 100 100 110 4,70 
Tsuv 38 38 | 70 0,55 Tsuv 105 105 110 5,00 
Tsuv 40 40 | 70 0,60 Tsuv 110 110 110 5,30 
Tsuv 42 42 | 80 0,70 Tsuv 115 | 115 115 5,70 
Tsuv 44 44 | 80 0,75 Tsuv 120 120 115 6,70 
Tsuv 45 45 | 80 0,85 Tsuv 125 125 115 7,70 
Tsuv 46 46 | 60 0,95 Tsuv 130 130 115 8,80 
Tsuv 48 4s | 80 1,00 Tsuv 135 135 120 8,00 
Tsuv 50 50 | 80 1,15 Tsuv 140 140 120 9,00 
Tsuv 52 62 | B80 1,25 Teuv 145 145 120 10,00 
Tsuv 55 55 |* 90 1,30 Tsuv 150 150 | 120 | 11,60 | 
Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Tsuv 20; fernschriftlich: 
tesuv 20. 
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ay SPANNWERKZEUGE 


DREHBANKSPITZEN 


ZEICHEN: Uss 
DRAHTWORT: usaso 


Die Drehbankspitzen werden zum Spannen von 
Drehk6rpern beim Drehen, Schleifen oder Prifen 
verwendet. Sie werden aus Werkzeugstahl her- 
gestellt, gehartet und genau laufend auf 60° ge- 
schliffen. 


Auf Wunsch liefern wir auch Spitzen mit anderen 


Winkeln. 
Entspricht DIN 806 


Gesamt- 
Zeichen lange 
mm 


Gewicht 
etwa kg 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uss 2; fernschriftlich: 
usaso 2, 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


DREHBANKSPITZEN MIT KORNERSPITZEN AUS 
SCHNELLSTAHL 


ZEICHEN: Ung 
DRAHTWORT:unogo 


Fur hohe Umdrehungszahlen, bei welchen die Spitzen einer héheren Erwar- 
mung ausgesetzt sind, empfehlen wir unsere Spitzen Ung, mit eingesetzten 
Schnellstahlspitzen. 

Die Spitze Ung 1 ist ganz aus gehartetem Schnellstah!; die Spitzen Ung 
2 bis 6 haben die Kérnerspitzen aus. gehartetem Schnellstahl und sind in 
einen Halter, aus gehartetem Stahl eingesetzt. Der Vorteil dieser Ausfiih- 
rung besteht darin, da®B bei einer Beschadigung die eingesetzte Kérnerspitze 
leicht ausgewechselt werden kann und dadurch nicht die ganze Drehbank- 
spitze entwertet wird. 

Unter der Bezeichnung Ung 2 bis 6 versteht man die Kérnerspitze samt 


Halter. 
Schlussel- G t- : 
Zeichen rf ‘ ite lange Petey 
Ung 1 
Ung 2 
Ung 3 
Ung 4 
Ung 5 
Ung 6 
Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z..B.: Ung 4; fernschriftlich: 
unogo 4, 
KGORNERSPITZEN ZEICHEN: Unh 
FUR DREHBANKSPITZEN ZEICHEN Ung DRAHTWORT: unoho 


: Durch- Gesamt- i 5 
Zeichen messer lange Sees arte = 


mm mm 


Wenn nur Kornerspitzen bestelit werden, verwende man das Zeichen, z. B.: 
Unh 3; fernschriftlich: unoho 3. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


DREHHERZEN 


_t 


ZEICHEN: Drehherz gerade Usj DRAHTWORT: usuj 
Drehherz mit Schenkel Usjz usujazo 


Drehherzen werden zum Mitnehmen von Werkstiicken, hauptsachlich beim 
Drehen und Schleifen, verwendet. 

Sie sind aus Stahl und im Gesenke geschmiedet. Die starke Ausfihrung 
und der gute Werkstoff verhindern jede Beschadigung und Verformung 
beim Spannen. Das Spannschraubenende ist gehartet. 


Gewicht etwa kg 
Us} Usjz 


Bestellungsbeispiel: gerader Mitnehmer: Us/ 2; fernschriftlich: usu/ 2; 
Mitnehmer mit Arm: Us/z 2; fernschriftlich: vsujazo 2. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approveg For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
SHODA SPANNWERKZEUGE 


DREHDORNE 


ZEICHEN: Tsh 


DRAHTWORT: toseho 


Die Drehdorne Tsh werden auf Drehbanken und Schleifmaschinen zum 
Spannen von Werkstiicken mit genauen Bohrungen verwendet. 

Sie werden aus Werkzeugstahl hergestellt, gehartet und geschliffen. 
Zum Aufpressen verwendet man die Pressen Ltr auf Seite G 46. 

Die Dorne werden fur Bohrungen H7 und H8 nach Passungssystem ISA 
(oder JD und mJD nach CSN, B und sB nach DIN) hergestellt. 

Auf besondere Bestellung liefern wir auch Dorne anderer Durchmesser fiir 
beliebige Passungen. 

Die leicht kegelig geschliffene Form der Dorne ermoglicht ein gutes Span- 
nen der Werkstiicke ohne die Bohrung zu verformen oder zu beschadigen. 


Zeichen Gesamt- Zeichen Gesamt- 


Gewicht und & lange 
elwa kg 
mm mm 


Gewicht 
etwa kg 


145 


0,003 Tsh 20 0,33 


0,004 | Tsh 21 150 0,38 
0,006 | Tsh 22 155 0,43 
0,008 | Tsh 23 160 0,48 
0,010 | Tsh 24 170 0,55 
0,012 | Tsh 25 175 0,62 

| 0,020 | Tsh 26 180 0,70 
0,020 | Tsh 27 185 0,77 
0,030 | Tsh 28 190 0,86 
0,040 | Tsh 29 190 0,93 
0,060 | Tsh 30 195 1,00 


0,070 Tsh 31 
0,090 | Tsh 32 
0,110 | Tsh33_ 
0,130 | Tsh 34 
0,160 | Tsh 35 
0,190 | Tsh a6 
0,220 | Tsha7_ 
0,250 | Tshaa | 
“0,200 | Teh 39 
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Zeichen Gesamt- ‘ 
und @ linge Gewicht 
mm 


etwa kg 


Tsh 71 
Tsh 72 
Tsh 73 
Tsh 74 
Tsh 75 
' Tsh 76 
Tsh 77 
Tsh 78 
Tsh 79 
Tsh 80 
Tsh 81 
Tsh 82 
Tsh 83 
Tsh 84 
Tsh 85 
Tsh 86 
Tsh 87 
Tsh 88 
Tsh 89 
Tsh 90 
Tsh 91 
Tsh 92 
Tsh 93 
Tsh 94 
Tsh 95 
Tsh 96 
Tsh 97 
Tsh 98 
Tsh 99 
Tsh 100 


Bei Bestellung ist Zeichen und Spanndurchmesser anzugeben, z. B.: 7sf 
20 H7 oder Tsh 30 H 8; fernschriftlich: foseho 20 gro8 h 7. 

in Sonderfallen.fihre man die Bezeichnung und Fertigungstoleranz an, 
z. B.: Tsh 20-+-0,05; fernschriftlich: toseho 20 plus 0,05. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


HANDHEBELPRESSEN 


ZEICHEN: Ltr 
DRAHTWORT: lator 


Die Handhebelpres- 

sen dienen zum Ein- 
pressen von Drehdor- 
nen, Blichsen, Stiften,, 
Bolzen u. a., zum Stan- 
zen, gegebenenfalls 
zum Formen von klei- 
neren Werkstiicken, 
soweit der Pressdruck 
fiirdiese Arbeiten aus- 
reicht. Diese Pressen 
ermdglichen ein leich- 
tes und ruhiges Be- 
herrschen des Druk- 
kes, sowohl in der 
GréBe als auch in der 
Richtung. thre Arbeit 
kann nicht durch Ein- 
treiben mit dem Hammer ersetzt werden, wobei die Dorne und Werkstitcke 
gestaucht werden und ihre Genauigkeit verlieren. In Werkstatten, wo beim 
Einpressen eine Beschadigung der Werkstiicke vermieden werden soll, ist 
diese Presse unentbehrlich. 
dede Presse ist mit einer sauber geebneten und geharteten drehbaren Unter- 
lagscheibe versehen. Diese besitzt Einschnitte fur verschiedene Dorndurch- 
messer. Die Presse ist aus GuBeisen, in starker Ausfiihrung, die starker 
beanspruchten Teile sind aus vergitetem Sonderstahl und haben lange 
Fuhrungsbahnen, wodurch eine lange Lebensdauer auch bei starkster Be- 
anspruchung gew&hrleistet ist. 
Wir erzeugen diese Pressen in 3 GréBen, von denen die Pressen Ltr 1 und 
2 ohne Stander sind. Die Gré8e Ltr 3 wird mit dem Stander aus einem Stiick 
hergestellt. Sie hat einen mittels Handrad und Schraube verstelibaren Tisch, 
der in der gewiinschten Lage durch Schrauben gesichert werden |ann. 
Auf Wunsch liefern wir auch zu den Pressen Ltr 1 und 2 Stander. 


Zeichen Hihe ere Ausladung stick bis Selene Beiont 
mm mm mm ih kg kg 
Ltr 425 210 150 | 290 700 52 
Ltr 2 750 380 245 480 1500 262 
Ltr 3 1625 400-740 350 675 3000 920 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ltr 2; fernschrittlich: 
fator 2. 
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BOLZEN-BOHRVORRICHTUNG tJ 


ZEICHEN: Pys 
DRAHTWORT: poves 


Die Vorrichtung wird hauptsachlich zum Bohren radialer L6- 
cher in Bolzen, Wellen, Schrauben u. s. w. benitzt. Der An- 
schlag der Vorrichtung ist verstellbar, sodaB verschiedene 
Lochabstande eingestellt werden kénnen. Die Bohrunterlagen 
sind auf allen vier Seiten mit verschieden groBen Einschnitten 
von 90° versehen und kénnen gewendet und verschoben werden. 
Die Vorrichtug wird besonders im Reihenbau angewendet, wo 
sie in vielen Fallen Sondervorrichtungen ersetzt und das An- 
reissen Gbherflussig macht. 

Zur Vorrichtung gehéren die in der Tafel angefiihrten Bohr- 
futter und ein Schliissel. Auf Wunsch kénnen auch Bohrfutter 
mit anderen Durchmessern geliefert werden. 


Abmessungen der 
Gr6éBter Bolzen- Bohrfutter Vorrichtung Ge- 


Zeichen Bohrer @ @ fir Bohrer @ 
mm mm mm Lange | Breite |} Héhe letwa kg 


3225 | 1;2;3;4;5;6;7| 145 


8; 9; 10; 11; 
12;13;14;15 


15+ 80 


Bei Besteliung verwende man das Zeichen, z. B.: Pvs 7; fernschriftlich: 
poves 7, 
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BOHR- UND FRASTEILGERAT 


ZEICHEN: Pvd 


DRAHTWORT: 
pavoda 


ie | 


Die vorrichtung dient zum Bohren von im Kreise gleichmaBig verteilten 
Léchern und la8t sich auch als Teilgerat zum Frasen und Stossen ver- 
wenden. 

Sie ist sehr genau ausgefiihrt, sodaB sie in vielen Fallen eine Lehrenbohr- 
maschine ersetzt. In der Reihenfertigung kann sie teuere Sondervorrichtun- 
gen ersetzen und das Anreissen ersparen. Es lassen sich 2, 3, 4, 6, 8, 
12 und 24 Teile abteilen. Die Entfernung des Bohrfutters von der Achse 
ist durch Endmasse einstellbar. Der Bohrfutterhalter ist in der Héhe ver- 
stellbar. Die drehbare Spannplatte ist mit einem Morsekegel 5 und einer 
Eindrehung von 2 50 H7 (ISA) ausgeriistet, welche zum Zentrieren dient. 
Das Werkstiick wird mittels Spanneisen oder Schraube in der Kegelachse 
aufgespannt. Der verstellbare Anschlag am Umfange dient dem leichteren 
Auftinden des geforderten Winkels beim Weiterdrehen und verhindert so 
Irrtimer beim Teilen. Der untere Hebel sichert die Platte gegen Verdrehun- 
gen und verhindert tote Gange und Schwingungen bei der Arbeit. 

Nach Abnehmen des Bohrtutterhalters lat sich die Vorrichtung zum 
Frasen oder Stossen beniitzen. Sie hat zwei Grundflachen und last sich 
damit in waagrechter oder senkrechter Lage verwenden. Auf die Drehplatte 
laBt sich ein Backenfutter aufsetzen. 

Unter dem Zeichen Pvd 1 versteht man die Vorrichtung mit der Bohreinrich- 
tung, d. h. die eigentliche Vorrichtung samt Boh utterhalter, Zentrier- 
bolzen und einem Bohrfutter 2 10mm. Bohrfutter mit anderen Durchmes- 
sern oder Teilscheiben mit anderer Teilungen liefern wir auf Wunsch. 
Unter dem Zeichen Pvd 2 versteht man die Vorrichtung zum Frasen, d. h. 
die eigentliche Vorrichtung samt Zentrierbolzen, ohne Bohrfutterhalter. 
Das Backenfutter wird auf besonderen Wunsch gelietert. 


@der |Verstell- H A Ge- 
F 4 ' Shed. |Achsen- | GréBte | Bohrfutter ; 
Zeichen | [ellgerat | Spann- |barkeitd) Googe: héhe |Auslage| durchm. {| Wicht 
fur platte | Ausie- ‘iin a mim min etwa 
mm__|gers mm kg 
Pyd i Bohren 220 20+75 195 —= 200 3= 20 41 
Pyd 2 Fraésen 220 _ _ 115 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Pyd 7; fernschriftlich: 
pavoda 7, 
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SENKRECHT-FRASTEILGERAT 


ZEIGHEN: Pfd 


DRAHTWORT: 
pefodo 


Die Vorrichtung wird zum Frasen regelmaBiger Vielecke, 
von Nuten, Ausparungen u. s. w. gleicher Teilung be- 
nitzt. Auch auf anderen Maschinen la®t sie sich zu 
ahnlichen Arbeiten verwenden. 


Die Teilscheibe ist mit 24 Nuten versehen, sodaB sich 2, 
3, 4, 6, 8, 12 und 24 Teile abteilen lassen. Gegen Verdrehen 
wird sie mit einem Schnapper gesichert. In der Aufspann- 
platte ist zur Aufnahme von Dornen ein Morsekegel 4, 
zum Zentrieren von Vorrichtungen eine Ausdrehung vom 
@70H7 eingedreht. AuBerdem ist die Aufspannplatte 
mit Nutten fur Spannschrauben versehen. Um bei der 
Arbeit den schadlichen Einflu8 von Schwingungen aus- 
zuschalten, wird die Platte durch einem Handhebel mit 
doppelseitiger Ratsche, festgezogen. 


Die Vorrichtung ist sehr kraftig gebaut und vertragt hohe 
Beanspruchungen. Die GuBteile sind aus érstklassigem, 
warmetechnisch gut durchgearbeiteten GuB8, jene Teile, 
welche einer Abnutzung unterliegen, sind aus gutem ge- 
harteten Stahl und geschliffen, hergestellt. 


Auf Wunsch kénnen wir auch Teilscheiben mit anderer 
Teilung liefern, und kann der Spannkegel auch den 
Winschen des Bestellers angepasst werden. 


© der @ des Gesamt- 
Aufspann- ~ Gewicht 
scheibe pone lles none etwa kg 
mm 


Zeichen 


Pid 1 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen Pfd 7; fernschriftlich: pefodo. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600278001-9 


CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
SPANNWERKZEUGE 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
@)sxopa SPANNWERKZEUGE 


SENKRECHT-SCHLEIFTEILGERATE 


ZEICHEN; Pbe 
DRAHTWORT: pabe 


Diese Vorrichtung ist ahnlicher Konstruktion wie 
die Vorrichtung Pid, Seite G 49, aber leichter ge- 
halten und fir Schleifarbeiten, wie Nuten, Anschlage 
u. 4 von gleichmaBiger Winkelteilung, gedacht. Die 
Teilscheibe hat 24 Nuten und ermdglicht das Teilen 
von 2, 3, 4, 6, 8, 12 und 24 Teile. Sie ist durch.einen 
Schnapper gesichert. 

Die Aufspannplatte ist. mit einer Eindrehung zum 
Zentrieren von verschiedenen Vorrichtungen ver- 
sehen und hat Nuten fir Spannschrauben. 

Durch ihre genaue Ausfihrung verburgt die Vor- 
richtung eine sehr hohe Genauigkeit in der Teilung. 
Der Vorrichtungskérper ist aus erstklassigem, war- 
metechnisch gut durchgearbeiteten Gu®B und jene 
Teile, welche einer Abniitzung ausgesetzt sind, sind 
aus gutem Stahl, gehartet und geschliffen, her- 
gestellt. 

Auf Wunsch kann die Teilscheibe auch mit anderer 
Teilung geliefert werden. 


@ ia) @ 
oe der Auf- des Unter- Gesamt- der Ein- Gewicht 
eichen spannplatte teiles hohe drehung etwa kg 
mm mm mm. mm 


Bide Peetellang verwende man das Zeichen, Z. B.: Pbe 7; fernschrittlich: 
pabe 
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SPANNBOCKE MIT TEILEINRICHTUNG 


ZEICHEN: Pfb 
DRAHTWORT: pefabo 


- Die Spannbécke mit Teileinrichtung werden zum Fra- 

sen o. Schleifen von Flachen,Nuten, u. a. mit gleich- 
ma&Biger Winkelteilung auf Werkstucken mit walzen- 
férmigem Schaft beniitzt. Die 12-teilige Teilscheibe 
hat eine doppelseitige Ratsche und dient zum Fest- 
spannen der Werksticke in den Spannbtchsen. 
Die Stander sind aus erstklassigem Gu und jene 
Teile, welche einer Abnittzung unterliegen, sind 
gehartet und geschliffen. 
Unter dem Zeichen Pfb versteht man den kompl. 
Spannbock mit einem Spannfutter Zeichen Pfbp 
(siehe folgende Seite) und zwar mit der GréBt- 
bohrung. (Diese ist flr Pfb 1 = 20mm, fiir Pfb 
2 = 40 mm). Spannfutter mit anderer Bohrung mus- 
sen besonders bestelit werden. 


Teilkrels 
: Lange d. Gesamt- GroBt. o der Spann- Gewicht 
Zeichen Standers hdhe des Futters | schrauben etwa kg 
mm mm mm mm 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: P/b 2; fernschriftlich: 
pefabo 2, 
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SPANNFUTTER FUR SPANNBOCKE Pfb 


ZEICHEN: Pfbp : a DRAHTWORT: pefabop 


Die Spanntutter sind aus Federstahl, gehartet und ge- 
schliffen. 


Die Spannfutter Pfbp 1-16 gehéren zum Bock Pfb 1. 
Die Spannfutter Pfbp 17+-52 gehdéren zum Bock Pfb 2. 


Die Spannbécke Pfb sind auf Seite G 51. 


Zeichen Zeichen 


Gewicht 
etwa kg 


Pfbp 1 5 0.32 | Pfbp 27 
Pfbp 2 6 0,32 | Pfbp 28 
Pibp 3 7 0,32 | Pfbp 29 
Pfibp 4 8 0,31 | Pfbp 30 


Pfhp 5S 9 0,31 | Pfbp 31 
Pihp 6 10 0,30 | Pfbp 32 
Pfbp 7 11 0,30 | Pfbp 33 
Pfhp 8 12 0,30 | Pfbp 34 


Pfbp 9 13 0,30 | Pfbp 35 
Pibp 10 14 0,29 | Pfbp 36 
Pibp 11 15 0,29 | Pfbp 37 
Pfbp 12 16 0,28 | Pfbp 38 


Pfbp 13 17 0,28 | Pfbp 39 
Pfbp 14 18 0,28 | Pfbp 40 
Pfbp 15 19 0,27 | Pfbp 41 
Pfibp 16] 20 0,27 | Pfbp 42 


Pfbp 17 5 1,70 |] Pfbp 43 
Pibp 18 6 1,70 | Pfhp 44 
Ptbp 19 7 1,70 ] Pfip 45 
Ptbp 20 8 1,68 | Pfbp 46 


Pfbp 21 9 1,68 | Pfbp 47 
Pibp 22 10 80 52 185 | 1,68 | Pfhp 48 
Pibp 23 11 1,67 | Pfbp 49 
Pibp 24 12 1,67 | Pfbp 50 


Pibp 25 13 1,66 | Pfbp 51 
Pfbp 26 1,66 | Pfbp 52 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Pfbp 5, fernschriftlich: 
pefabop 5, 
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FRASTEILKOPFE 


ZEICHEN: Teilkopf Pia DRAHTWORT: pafa 
Spannfutter - Pfap pafapu 
Teilscheibe Pfad pafado 


Diese Teilképfe lassen sich besonders gut zum Frasen von Mehrnuten- 
spindeln verwenden. Der groBe Teilscheibendurchmesser ermdglicht ein 
genaues Teilen auf 2, 3, 4, 6, 8, 12 und 24 Teile. Die Teilképfe sind sehr 
kraftig gebaut und die Spindel ist gegen schadliche Schwingungen bei der 
Arbeit gut gesichert. An die Teilkopfspindel lABt sich mit Hilfe eines 
Flansches ein Backenfutter anbringen. Die TeilkOpfe sind aus erstklassigem 
Material, die GuBteile aus bestem, warmetechnisch gut durchgearbeiteten 
GuB und jene Teile, welche einer héheren Abnitzung unterliegen, aus ge- 
hartetem Stahl. und geschliffen, gefertigt. 

Die Frasteilképfe Pfa1 und 2 sind gleicher Grdé8e. Sie unterscheiden sich 
nur dadurch, da®B der Teilkopf Pfa 2 mit dem Ree nerigen Reitstock Pfak 2, 
Seite G 54, seitlich ausgelegt sind. In beide Kapfe werden Spannfutter Pfap 
mit verschiedenen Spanndurchmessern bentitzt. 

Bei den Teilképfen Pfa 3 und 4 entfallen die Spannfutter, da das Zentrieren 
durch K6érnerspitzen erfolgt. Beide Képfe sind mit Mitnehmern ausgeristet. 
Unter der Bezeichnung Pfa 1 oder Pfa 2 versteht man den eigentlichen 
Teilkopf mit einer 24teiligen Scheibe, 1 Spannfutter Pfap mit 50 mm Spann-. 
durchmesser und 2 Schlussel, 

Unter der Bezeichnung Pfa3 und 4 versteht man den eigentlichen Teilkopf 
mit einer 24teiligen Scheibe, 1 Kérnerspitze, 1 Mitnehmer und. 1 Schliissel. 
Auf besondere Bestellung liefern wir die dazugehdérigen Reitstécke Pfak 
(Seite G 54), die Spannfutter Pfap anderer AusmaBe (flr die Teilképfe 
Pfa1 oder Pfa 2), Teilscheiben Pfad mit verschiedenen Teilungen und ein 
Universal-Backenfutter. 

Die AusmaBe der Gerate, zugehdrige Reitstécke und Bestellbeispiele siehe 
foigende Seite. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005660970001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
‘SKODA SPANNWERKZEUGE 


Abmessungen in mm | Aus- 


& _ | #9 

82 ladung | Durch- veld o~ 

Zeichen Art B15 . von der laB Bereich 39 

Ge | Breite| Hohe | Lange | Achse | mm nbs oe 

oe mm So 
a a 

Pfa 1 | gerade 150 200 295 410 _— 60 |@ 15+50 55 

Pia.2 | ausladend| 150 200 295 410 100 60 | 9 15+50 55 

Pfa 3 | gerade 175 250 460 570 a 90 cos! 175 

gerade 205 460 523 700 


Bestellbeispiele: 


Teilkopf Pfa 2; fernschriftlich: pafa 2 
Spannfutter @ 40 Pfap 40; pafapu 40 
Teilscheibe mit 25 Einschnitten 
fiir den Teilkopf Pfa 3 Pfad 3/25; pafado 3/25 
REITSTOCKE FUR TEILKOPFE Pfa 
ZEICHEN: Pfak DRAHTWORT: Pafako 
Abmessungen in mm 
; : 7 
rane ae ane Breite H&he Lange vaphae ae 
mm 
Sa ee nN UU penn ee 
Pfak 1 | gerade 150 200 230 395 —. ‘| 27,5 
Pfak 2 | ausladend 150 200 230 395 100. | 27,5 
Prak 3 gerade 175 250 260 490 —. 35 
Piak 4 gerade 205 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Pfak 3; fernschriftlich: 
pafako 3 


_ Die Abbildung zeigt das Gerat Pfa 4 im Betrieb. 
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SCHLEIFTEILKOPFE 


ZEICHEN: Pbt DRAHTWORT: pabot 


Diese Teilképfe eignen sich zum Schleifen von Mehrnutenspindein, Raum- 
nadeln, u. 4. Durch ihre genaue Ausfihrung laBen sie sich auch als 
Prifteilgerate verwenden. Konstruktiv ahnelin sie dem Teilkopf Pfa (Seite 
G 58), sind aber leichter gehalten. 
Die Teilscheibe mit 24 Rastem erméglicht ein Abteilen von 2, 3, 4, 6, 8, 12 
und 24 Teilen mit einer Genauigkeit von + 0,005 mm. Das Werksttick wird 
durch Kérnerspitzen zentriert und entweder durch 4 Schrauben im Spann- 
kopf oder durch einen Mitnehmer festgespannt. Der Spannkopf mit dem 
Nonius laBt sich unabhangig von der Teilscheibe mittels eines Schnecken- 
getriebes drehen. Die Genauigkeit dieser Teilung ist -+ 0,1 mm. Der Reit- 
stock hat eine senkrecht verstellbare Spitze, soda} auch Nuten an Ke- 
geln_geschliffen werden kénnen. 
Der Teilkopf ist aus erstklassigem Material, die GuBteile aus bestem, warme- 
technisch gut gearbeiteten Gu8 und die Teile, die einer héheren Ab- 
niitzung unterworfen sind, sind aus gutem Stahl, gehartet und geschliffen, 
hergestellt. 
Unter dem Zeichen Pbt 1 versteht man den festen Schleifteilkopf samt der 
2Ateiligen Teilscheibe, 1 verstellbaren Reitstock, 1 Mitnehmer und 4 
Schlussel. 

_ Unter dem Zeichen Pht 2 versteht man den neigbaren Teilkopt mit einer 
areas Neigung von + 10° samt 24teiliger Teilscheibe, 1 verstellbaren 

eitstock, 1 Mitnehmer und 4 Schlussel. 
Teilscheiben mit anderer Teilung liefern wir nur auf besonderen Wunsch. 


rai ee Abmessungen in mm pen: GrdBte Spitzen- Sew a 
2 Art ————— | Oe ot 
chen hdhe Lange | Breite | Hdhe weite mm ans 


Der Maschinen- 
- 257 65 | tisch weniger 445 | 44 


Der Maschinen- 


neigbar 218 34 | tisch weniger 430 | 45 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Pbt 2; fernschriftlich: 
pabot 2, 


G55 
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SPANNBOCKE 
ZEICHEN: Ufh 


DRAHTWORT: ufaha 


Die Spannbécke werden zum Span- 
nen von walzenférmigen Gegenstan- 
den auf Drehbanken, Fras- und 
Schleifmaschinen und iberall dort, 
wo das Zentrieren mit dem Backen- 
tutter nicht geniigend genau und fest 
ist oder wo ein mechanisches Be- 
schadigen der Werkstiicke beim Span- 
nen verhindert werden soll, verwen- 
det. Die Spannbécke sind aus federn- 
dem GuB gefertigt. 

In die Bécke werden Spannbiichsen 
verschiedener Durchmessereingelegt, 
welche unter der Bezeichnung Ufhv 
besonders bestellt werden miissen. 


‘|. Abmessungen in mm Ge- Abmessungen in mm si 
Zeichen [[7 7 wicht Zeichen wicht 
Innen | Grund- 5 Innen | Grund- 
tog aren o Hohe fetwa kg gS [Sir a Hthe |etwa kg 
Ufh 20 20 125° 110 3 Uth 80 80 205 150 13 
Ufh 30 30 140 120 4 Ufh> 90 90 215 150 14 
Ufh 40 40 155 130 6 Ufh 100] 100 225 155 15,5 
Ufh 50 50 170 135 7 Ufh 110 110 235 155 17 
Ufh 60 60 185 140 9,5 Ufh 120 120 245 160 18 
Ufh 70 195 2145 11,5 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Ufh 20: fernschriftlich: 
ufaha 20. 


SPANNBUCHSEN FUR SPANNBOCKE Ufth ZEICHEN: Ufhv 
DRAHTWORT: ufahov 


Diese guBeisernen Spannbiichsen lassen sich im Spannbock direkt auf der 
Maschine itberdrehen oder schleifen, wodurch eine groBe Zentriergenauigkeit 
erzieltwird. Die Spannbtichsenwerdennach dem AuBendurchmesser bestellt. 


Zeichen u.| Innen @ Bund @ ahs oe gues 
AuBen @ mm mm mm mm etwa kg 
Ufhv 20 3 bis 9 30 6 70 0,10 
Uthv 30] 9, 16 42 6 75 0,25 
Ufhy 40] 16, 24 52 7 80 0,50 
Uthy 50] 24 | 32 62 7 90 0,80 
Ufhv 60] 32 , 40 72 8 95 110 | Bei Bestellung ist 
Ufhv 70] 40 , 50 82 8 100 1,50 anzugeben: Zej- 
Ufhv 80] 50 ,, 60 | 95 10 105 1,80 chen, AuBendurch- 
Ufhv so] 60 » 70% 105 10 145 2,50 messer und Boh- 
Uthyv 100] 70 » 781 115 10 125 3,00 rung, z. B.: Ufhv 
Ufhy 110] 78 , 86} 10 3,80 | 90/7: fernschrift- 
Ufhv 120] 86 ,, 95 | 10 4,60 


lich: ufahov 20/7. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


SPANNKOPFE 


ZEICHEN: Uyh 
DRAHTWORT: uvyha 


Die Spannképfe Uyh dienen ahnii- 
chen Zwecken wie die Spannbécke 
Ufh auf Seite G 56, sind aber voll- 
kommenerer Ausfihrung und haben 
Zentriereinlagen aus gehartetem Fe- 
derstahl. Der Kopf ist mit einem ver- 
stellbaren AuBenanschlag und un- 
ten mit einer Schutzplatte versehen. 
Die Schutzplatte hat eine Offnung fiir 
die Zentriereinlage und laBt sich auf 
ihr ein Innenanschlag anbringen. 

Der Spannkopf wird entweder mit 
Schrauben direkt auf die Planscheibe 
der Maschine aufgespannt, oder. er 
wird nach Auswechseln der Schutz- 
platte gegen einen Flansch mit Nabe 
auf das Gewinde der Maschinenspin- 
del aufgezogen. Es kann auch ein 
Flansch mit Spannkegel verwendet werden. = 

Unter dem Zeichen Uyh versteht man den Kopf mit der dazugehdrigen 
gréBten Spannbichse, oberem Anschlag, Schutzplatte und einem Schlissel. 


Grund- 
platten 
mm 


Spannbereich 
mm 


Héhe Gewicht Zugehbrige 
mm etwa kg Spannbiichsen 


Zeichen | 
Uyh t 5 bis 25 180 115 10,5 Uyp 5bis 25 
Uyh 2 26 . 40 180 120 13,0 Uyp 26 ,, 40 
Uyh 3 42 , 60 180 140 17,5 - Uyp 42 ,, 60. 
Uyh4 62 , 80 215 150 25,0 Uyp 62 ,, 80 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: UyA 3; fernschriftlich: 
uvyha 3. : 


FLANSCH ZU DEN SPANNKOPFEN Uyh 


ZEICHEN: Uyhp 
DRAHTWORT: uvyhap 


Die Flansche sind 
RohguBteile. Die 
Bearbeitung er- 
folgt nach den Be- 
durfnissen des Be- 
stellers, Der 
Flanscheignetsich 
fir alle Kopfe. 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: GUyAp; fernschriftlich: 
uvyhap. 


eii2 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


GEHARTETE EINLAGEN UND SPANNBUCHSEN 
ZU DEN SPANNKOPFEN Uyh 


Spannbiichse Einlage 


ZEICHEN: Uyp. DRAHTWORT: uvyp. 


Unter dem Zeichen Uyp 5 bis 14 versteht man die Einlagen. 
Unter dem Zeichen Uyp 15 bis 80 versteht man die Spannbiichsen. 


Zum Spannen der Durchmesser 5 bis 14 bentitzt man die normale Spann- 
bichse Uyp 25 und die Einlage Uyp mit dem gewiinschten Durchmesser. 


Gehért| Ge- Gehdrt| Ge- Gehért} Ge- 
@ zu wicht . @ zu wicht , i) zu wicht 
mm|Spann-| etwa Zeichen mm] Spann-| etwa Zeichen mm| Spann-| etwa 


kopf kg kopf kg kopf kg 


Zeichen 


| 0,265 | Uyp 22 | 22 0,34 | Uyp 44] 44 2,32 

0,262 | Uyn 23/23) 4, , | 0.88 | Uyp as | 45 2,25 

/ 0,259 | Uyp 24| 24 0,31 | Uyp 46 | 46 2,20 

0,257 | Uyp 25 | 25 0,29 | Uyp 48 | 48 2,14 

10,254 | yyy 96] 26 1,18 | Uyp 50] 50] Uyh 3] 2,09 

9,251 | uyp 27 | 27 1,10 | Uyp 52] 52 2,00 

0,248 Uyp 28 | 28 1,00 Uyp 55] 55 1,95 

0,243 | Uyp 29 | 29 0,92 | Uyp 58 |'58 1,91 

0,236 | Uyp 30 | 30 0,80 | Uyp 60 | 60 1,87 

(0,284 | Yyp 32 | 32 uyh 2| 972 | Up 62] 62 2,78 

Uyp 15] 15 0,485 | Uyp 33 | 33 0,64 | Uyp 65] 65 2,72 
Uyp 16| 16 0,472 | Uyp 34] 34 1,52 | Uyp 6a | 68 2,65 
uyp 17| 17 0,468 | Uyn a5 | 35 1,45 | Uyp 70] 70] 41, 4| 250 
Uyp 18] 18] Uyh1| 0,447 | Uyp 36 | 36 1,30 | Uyp 72] 72 2,33 
Uyn 19] 19 0,436 | Uyp 38 | 38 1,24 | Uyp 75} 75 2,20 
Uyn 20 | 20 0,375 | Uyp 40| 40 1,19 | Uyp 78 | 78 2,06 


Uyp 42 | 42| uyh3 | 2,23 | Uyp 80 1,90 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uyp 8. fernschriftlich: 
uvyp 8. 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


KREUZTISCH MIT FEINEINSTELLUNG 
DURCH ENDMASZE 


ZEIGHEN: Uum 
DRAHTWORT: urum 


Der Kreuztisch ist mit gréBter Genauigkeit aus _bestem, 
warmetechnisch gut durchgearbeiteten GuB hergestellt. 
Er wird auf den verschiedensten Werkzeugmaschinen fur 
Genauigkeitsarbeiten verwendet. Der Kreuztisch wird 
zur Herstellung von kleineren genauen Vorrichtungen 
verwendet und ersetzt in vielen Fallen eine Lehrenbohr- 
maschine oder teuere Sondervorrichtungen. 


Das Feineinstellen des Tisches erfolgtin zwei aufeinander 
senkrechten Richtungen durch Schrauben und mit Hilfe 
von Endmafen. 


Unter dem Zeichen Uum versteht man den Kreuztisch 
samt Schlussel. 


GréBbter Grund- Gesamt- icht 
Zeichen Vorschub platte héhe sate 
mm mm mm 


300 X 290 190 x 190 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Gum 7, fernschriftlich: urum. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005606270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
SHODA SPANNWERKZEUGE 


SPANNWINKEL MIT FEINEINSTELLUNG 
DURCH ENDMASZE 


ZEICHEN: Uun 
DRAHTWORT: usun 


Spannwinkel mit Feineinstellung 
werden aus bestem, warmetech- 
nisch gut verarbeiteten GuB ge- 
fertigt. Sie werden mit Vorteil zum 
Ausdrehen von Léchern, deren 
Achsabstand genau sein muB, ver- 
wendet. Bei Reihenfertigung erset- 
zen sie oft ein teueres Sondergerat. 
Das Feineinstellen in zwei zueinander senkrechten Richtungen wird mittels 
EndmaBe vorgenommen. AuBerdem kann flr weniger genaue Arbeiten der 
eingebaute Zehntel-Nonius benitzt werden. Die Werkstuicke kénnen auf 
beiden Seiten der Spannplatte gespannt werden. Zum Zentrieren auf der 
Maschine sind die Winkel mit einer Zentriereinlage versehen, welche den 
Bedirfnissen des Auftraggebers angepaBt werden kann. 

Jeder Winkel ist mit einem Steckschliissel und einer Lehre zum Einstellen 
der Spannplatte in die Achse, versehen. 


ee Bone oes Ge 
‘entrier- Ghen- | seitliche ‘chi 
Zeichen einsatz Verschie- | Verschie- Grundplatte Spannplatte wlohe 
bung bung ea 

mm mm mm mm mm g 


95 100 | 130 250 245 125x190 33 
95 130 | 190 320% 200 200 x 260 57 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uun 7; fernschriftlich: 
usun 7. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


NEIGBARE AUFSPANNPLATTEN 


ZEICHEN; Uhns 
DRAHTWORT: uhanes 


Die neigbaren Aufspannplatten werden hauptsachlich zum Aufspannen 
von schweren Werkstucken verwendet, die genau und fest aufgespannt sein 
muissen. Die Platten kénnen mittels 
Handkurbel und Schneckentberset- 
zung mit einer Genauigkeit von 5’ aus 
der waagrechten Ebene bis um 90° ge- 
neigt und in der gewiinschten Lage 
durch Schrauben festgezogen wer- 
den. In Verbindung mit einem Dreh- 
tisch lassen sie sich in allen Ebenen 
schwenken. 


Sie werden aus erstklassigen Werk- 
stoffen hergestellt. Die GuBstiicke sind 
aus bestem, warmetechnisch gut ver- 
arbeiteten GuBeisen gefertigt. Unter 
dem Zeichen Uhns versteht man die | 
Spannplatte samt Kurbel und Schliis- 
sel. 


Spannplatte | Hohe | Grungplatten- | @ewicht 


Zeichen 


mm mm: mm etwa kg 


Uhns 1 i 200 x 190 


Uhns 2 320 x 280 


Uhns 3 500 x 400 


Bei Besteilung verwende man das Zeichen, z..B.: VAns 2; fernschriftlich: 
uhanes 2, 
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SKODA SPANNWERKZEUGE 


KIPPBARE AUFSPANNPLATTEN 


ZEICHEN: Uhnu 
DRAHTWORT: uhenum 


Die kippbaren Aufspannplatten werden auf verschie- 
denen Werkzeugmaschinen fiir das Spannen leichte- 
rer Werkstiicke zum Bearbeiten einer oder mehrerer 
geneigter Flachen verwendet. Auch zum -Bohren und 
iiberall dort, wo die schweren Winkel Uhns — Seite 
G 64 — nicht angebracht sind, kommen sie zur An- 
wendung. 

Der Kippwinkel betragt nach beiden Seiten 45°; der 
gesamte Kippwinkel ist 90°. In der gewUinschten Lage 
wird die Platte durch zwei Schrauben festgezogen. 
Sie 1aBt sich auch zum Messen und Anreissen ver- 
wenden. 

Die Platte und der Unterteil sind aus bestem, warme- 
technisch gut durchgearbeiteten GuB hergestellt. Die 
Spannplatte genau plangeschliffen. 


‘ Lange Breite H8he Gewicht 
Zeichen mn mm mm etwa kg 
Ubnu 1 250 125 110 11 
Uhnu 2 400 200 137 31 
Uhnud 609 300 195 100 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: GUAnu 2; fernschriftlich: 
uhenum 2. 
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SHODR SPANNWERKZEUGE 


KUGELDREHVORRICHTUNG 


ZEICHEN: Uyk 
DRAHTWORT: uvyka 


Mit dieser Vorrichtung werden vorgeschruppte Ku- 
geln mit einem AuBendurchmesser von 5 bis 100 mm 
und Hohlkugeln von Durchmesser 20 bis 150mm 
fertig bearbeitet. 

Die Vorrichtung wird an Stelle des Drehstahles in den 
Schlitten gespannt, wobei darauf zu achten ist, daB 
ihre Drehachse in gleicher Héhe mit den Drehbank- 
spitzen und gleichzeitig senkrecht auf diese ist. 

Die Achse der Vorrichtung ist in der Héhenrichtung 
um cca 50 mm verstellbar, wodurch das Einstellen auf 
die Spitzenhéhe erleichtert, und zugleich ein Verstel- 
len gegeniiber den Drehbankspitzen beim Drehen von 
Ovalen (z. B. Griffen), erméglicht wird. 

Zum Drehen von Hohlkugeln dient ein Einsatz, wel- 
cher in den Stahlhalter gespannt wird. 

Zur Vorrichtung gehért 1 Schlussel und 2 Messer. 


Spannpratzen- | Spannpratzen- Gesamtlange | Gewicht etwa 
hihe lange k 
mm 


Zelchen 


Uyk | | 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Vy; fernschriftlich: uvyka. 
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SHODR SPANNWERKZEUGE 


SCHLAGMESSERSCHLITTEN 


fir Senkrecht- und Waagrechtbohrmaschinen, 
Frasmaschinen u. a. 


ZEICHEN: Uvd DRAHTWORT: uvede 


Die Schlagmesserschlitten sind mit verschiedenen Werkzeugspannkdépfen 
ausgestattet. Die gré8eren Schlitten sind mit kombinierten Spannképfen 
ausgerlstet, sodaB mehrere Operationen gleichzeitig vorgenommen werden 
kénnen. Die Spannkegel sind mit einer Nute (nach Skodanorm) zum Befes- 
tigen mittels Keil in der Maschinenspindel versehen. Der Kegel kann den 
Winschen des Auftraggebers angepaBt werden. Die GuBteile des Schlittens 
sind aus Stahigu8 und so den héchsten Beanspruchungen gewachsen. 


Das Zubehér der Schlagmesserschlitten ist: 

Uvd 0 1 Spannkopf fur Bohrstange und 1 Schlagstern 

Uvd 1 und 2 2 Spannképfe (1 fur den Stahl, 1 fiir die Bohrstange) 

Uvd 3 bis 6 3 Spannképfe (1 fir den Stahl, 1 fir die Bohrstangen, 
1 kombiniert). 


AuBerdem gehdrt zu allen Schlitten Uvd 1 bis 6: 1 Handkurbel und 2 Schiag- 
sterne flr verschiedenen Vorschub. _ 


ssh 7 , AusmaBe in mm 
eichen ege 2 eS EES 


Uvd 0 Morse 5 
Uvd1 Morse 5 


Uvd 2 Morse 5 
Uvd 3 Morse 6 
Uvd 4 Morse 6 
Uvd 5 Metr. 80 
Uvd 6 Metr. 80 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z.B.: Uvd 2; fernschriftl.: uvede 2, 
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SHODR SPANNWERKZEUGE 


DREHBARE MASCHINENSCHRAUBSTOCKE 


ZEICHEN: Utdo 
DRAHTWORT: utodo 


Die drehbaren Maschinenschraubstécke {werden auf 
Werkzeugmaschinen, hauptsachlich Fras-, Bohr- und 
Hobelmaschinen, zum Spannen von Werkstiicken be- 
nitzt. Sie sind sehr stark gebaut und aus SonderguB 
hoher Festigkeit hergestellt und besitzen auswechsel- 
bare und gehartete Stahlbacken. Die betrachtliche Lange 
des Spannschlittens sichert, gemeinsam mit der starken 
Spannschraube ein festes Spannen. Der Oberteil ist 
drehbar und lat sich nach einer Winkelteilung auf den 
gewuinschten Winkel einstellen und mit zwei Schrauben 
auf dem Unterteil festziehen. 


In den Fallen, wo ein Verdrehen unnétig ist, kann der 
Oberteil selbstandig verwendet werden, was einen noch 

’ testeren Sitz und vollkommene Sicherheit gegen jede 
Erschitterung bei der Arbeit bietet. 


Zu jedem Schraubstock liefern wir eine Handkurbel. 


Hthe d.|Hdhe d. 

Ober- | Unter- | Gewicht 
teiles | teiles | etwa kg 
mm mm mm 


Backen- Backen © Schraub- 
i 7 [erent des Unter- rf 
Zeichen weite Breite | Hohe teiles stocklange 


mm 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, Z. B.: Utdo 2; fernschriftlich: 
utodo 2. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


DREH- UND NEIGBARE SCHRAUBSTOCKE 


ZEICHEN: Uta 
DRAHTWORT: uta 


Diese Schraubstécke verwendet man zum Spannen von 
Werksticken, an welchen schrage Flachen bearbeitet 
werden sollen. Sie lassen sich in der Senkrechten bis 90°, 
in der Waagrechten um 360° schwenken und werden mit 
einer Schraube festgezogen. Diese Einrichtung erméglicht 
ein Schwenken in allen Ebenen. Die gegossenen Teile sind 
aus Stahigu8, die auswechselbaren Stahlbacken gehartet 
und die Ubrigen Teile aus Stahl von hoher Festigkeit. 


Zum Schraubstock gehért eine Handkurbel und zwei Fih- 
rungsfedern in die Nute der Maschine. 


— eee 


Backen In der waagrechten Ebene 
Lange der 
‘ Backen- Grund- Ge- 
Zeichen weite q P Schlitten Geésamt- latte wicht 
Breite | Héhe p 
hdhe hBhe | lange etwa kg 
mm mm mm | mm mm mm 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uta 7: fernschriftlich: uta 7. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


MASCHINENSCHRAUBSTOCKE 


ZEICHEN: Utr 
DRAHTWORT: utru 


Diese Schraubstécke werden zum 
Spannen von Werkstiicken auf 
verschiedenen Werkzeugmaschi- 
nen, hauptsdchlich Hobel- und 
Shapingmaschinen, beniitzt. Sie 
sind stark gebaut, die GuBteile 
sind aus StahlguB und die aus- 
wechselbaren Spannbacken aus gehartetem Stahl. Die dbrigen Teile sind 
aus Stahl von hoher Festigkeit. 


Zum Schraubstock gehért stets eine Handkurbel. 


- Back i 
Baits poe : acken Unterteilabmessungen Gewicht 
elenen Breite Hdhe Lange | Breite H&he etwa kg 


Utr oO 
Utrit 
Utr 2 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen. z. B.: Utr7; fernschriftlich: utru 7. 


ZEICHEN: Utdy 
DRAHTWORT: utydy 


Diese Schraubstécke werden 
zum Spannen von Werkstticken 
auf verschiedenen Werkzeug- 
maschinen, hauptsachlich Fras- 
maschinen benutzt. Sie sind kraftig gebaut, die GuBteile aus Stahigu8 und 
die auswechselbaren Spannbacken aus gehartetem Stahl gefertigt. Die 
tibrigen Teile sind aus Stahl von hoher Festigkeit. Die betrachtliche Lange 
des Schlittens ermdglicht, gemeinsam mit der starken Spannschraube, ein 
festes Spannen. : 


Zum Schraubstock gehért stets eine Handkurbel. 


Backen Unterteilabmessungen Gewicht 


Zeichen Breite | Hihe Lange | Hihe etwa kg 
mm mm mm mm 


Utdy 2 200 57 635 125 75 


Utdy 1 140 | 43 410 80 25 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Utcy 7; fernschriftlich: 
utydy 7. 
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@)shopn SPANNWERKZEUGE 


DREHBARER MASCHINENSCHRAUBSTOCK 


ZEICHEN: Utux 


DRAHTWORT: utux 


Dieser Schraubstock dient zum Spannen-von 
Werksticken auf groéBeren Werkzeugmaschinen, 
hauptsachlich Hobel- und Shapingmaschinen. Er 
ist sehr kraftig gebaut, vollkommen stabil und 
dauerhaft im Betrieb. 

Der Schlitten des Schraubstockes ist aus Stahl- 
guB, die Ubrigen GuBteile aus SonderguB von ho- 
her Festigkeit. Die geharteten Spannbacken sind 
auswechselbar, 

Der Oberteil des Schraubstockes !aBt sich auf 
dem Unterteil beliebig drehen und in der ge- 
wiinschten Lage durch zwei Schrauben festziehen. 
Auch die verschiebbare Backe ist schwenkbar, so 
daB auch nichtparailele Werksticke gespannt 
werden kénnen. Die Backe wird durch zwei Schrau- 
ben, welche in einer Stiitze gefUhrt sind, ausge- 
zogen. Eine gréBere Anderung der Backenweite 
erzielen wir leicht durch Versetzen der Stiitze in 
eine andere Nute cles Schraubstockschlittens. 


Unterteil- 
Bac- Bac- abmessungen 


ken- ken- Spann- Gewicht 
weite breite tiefe Breite Lange Lange Hihe etwa kg 


Zeichen 


mm mm mm mm mm mm mm 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: CUtux/7; 
fernschriftlich: utux. 
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@)sropa SPANNWERKZEUGE 


SCHRAUBSTOCKE ZUM SPANNEN WALZENFORMIGER 
WERKSTUCKE 


ZEICHEN: Utdk 
DRAHTWORT: utadak 


Diese Schraubstécke dienen zum Spannen von 
Wellen und anderen walzenférmigen Werk- 
sticken beim Bearbeiten auf Fras- Nut- und 
Bohrmaschinen. Sie sind von sehr kraftiger 
Bauart und besonders sorgfaltig und genau 
ausgefthrt. 

Der Schlitten ist aus Sondergu8 von hoher 
Festigkeit gefertigt. 

Die auswechselbaren Spannbacken sind auf 
beiden Seiten mit verschieden groBen prisma- 
tischen Einschnitten versehen und lassen sich 
nach Bedarf umdrehen. Die vollkommen ver- 
deckte und dadurch gegen Spane geschitzte 
Schraube mit genau geschnittenem Rechts- 
und Linksgewinde, sichert die genaue Lage des 
Werksttickes zur Achse des Werkzeuges, ohne 
Ritcksicht auf den Durchmesser. Der Schraub- 
stock vertragt ohne Beschadigungsgefahr die 
grdBten Beanspruchungen. 

Zum Schraubstock gehdért eine Handkurbel. 


Spann- Backen- 
Zeichen bereich breite 
mm mm 


Lange Breite Héhe Gewicht 


etwa kg 


mm mm 


mm 


@ 5 + 75 


@ 25 + 130 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen. z. B.: Gidk 2; 
fernschriftlich: utadak 2. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


SCHRAUBSTOCK ZUM SPANNEN VON WALZENFORMIGEN 
WERKSTUCKEN 


ZEICHEN: Utak 
DRAHTWORT: utako 


Dieser Schraubstock dient denselben Zwek- 
ken wie die Schraubstécke Utdk auf Seite 
G 69, jedoch mit dem Unterschiede, daB hier 
eine Backe fest ist. Die Backen sind mit aus- 
wechselbaren prismatischen und geharteten 
Spannbacken zum Spannen von walzenfor- 
migen Werksticken versehen. Der Schraub- 
stock ist stark gehalten, die GuBteile aus 
SonderguB, die Ubrigen Teile aus erstklas- 
sigem Stahl. Der besondere Vorteil dieses 
Schraubstockes sind zwei Grundflachen, 
die ein Aufstellen des Schraubstockes in 
senkrechter als auch waagrechter Lage 
gestatten. 


Spann- Backen- | Abmessungen| Achsenhdhe in 


P sand F der gré8eren Gewicht 
Zeichen bereich breite Grundfliche waagrecht. Lage etwa kg 


mm mm mm 


Utak | | @ 15~=60 105 200 x 120 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: CUtak 7; fernschriftlich: utako. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


KUGELSCHRAUBSTOCK 


ZEICHEN: Utac 
DRAHTWORT: utaco 


Der Kugelschraubstock dient zum Spannen von 
Werkstiicken, welche in verschiedene Lagen ge- 
kippt werden sollen. 

Der eigentliche Schraubstock ist auf einem Kugel- 
gelenk gelagert, lABt sich um die senkrechte Achse 
drehen und gleichzeitig nach allen Seiten um 
héchstens 25° kippen. In der gewUinschten Lage 
wird er durch einen Handhebel gesichert, welcher 
gelenkig gelagert ist, um bei der Arbeit nicht zu 
hindern. Die Spannschraube mit linkem und 
rechtem Trapezgewinde ermdglicht ein rasches 
Offnen und SchlieBen der Backen, wobei das ein- 
gespannte Werkstiick immer in der Achse des 
Schraubstockes liegt und die senkrechten Kratte 
von der Grundplatte ohne Drehmomente aufge- 
nommen werden. 

Der Schraubstock ist aus erstklassigem Sonder- 
guB, welcher fiir diese Zwecke besonders geeignet 
ist, getertigt. Die stahlernen und geharteten Spann- 
backen-Einlagen sind auswechselbar. 


2 ser Gewicht 


etwa kg 


Backenweite 


Zeichen — Grundplatte 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Cac 7; fernschriftlich: utaco. 
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DREH- UND KIPPBARER SCHRAUBSTOCK 
FUR SCHLEIFMASCHINEN 


ZEICHEN: Utda 
DRAHTWORT: utyda 


Dieser Schraubstock wird zum Spannen von Werk- 
stiicken, an welchen verschieden geneigte Flachen 
geschliffen werden sollen, auf Schleifmaschinen 
bentitzt. Aus der senkrechten Ebene kann er auf 
beide Seiten um 90° geneigt werden, in der waag- 
rechten Ebene ist er um 360° drehbar. 

Das Einstellen in beiden zueinander senkrechten 
Ebenen wird nach angebrachten Teilungen vorge- 
nommen und in der gewtinschten Lage durch 
Schrauben gesichert. 

Der Schraubstock ist leicht gebaut, um den Tisch 
der Schleifmaschine nicht unnotig zu belasten. 
Die GuBteile sind aus Sondergu8B, welcher sich 
fir diese Zwecke hervorragend bewahrt hat, die 
librigen Teile aus Stahl von hoher Festigkeit. Die 
geharteten und geschliffenen Spannbacken-Ein- 
lagen sind auswechselbar, 


Backen- Backen- . 
Zeichen weite breite Gewicht 
etwa kg 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Vida; fernschriftlich: utyda. 
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DREH- UND KIPPBARER SCHRAUBSTOCK 
FUR SCHLEIFMASCHINEN 


ZEICHEN: Utdb 
DRAHTWORT: utudybo 


Dieser Schraubstock ist besonders leicht ge- 
baut und wird zum Spannen kleiner Werk- 
stiicke beim Schleifen von Schragflachen be- 
nutzt. Der Schraubstock la8t sich um die 
Senkrechte drehen und um die Waagrechte 
auf beide Seiten um 90° kippen. 

Das Einstellen wird nach angebrachten Tei- 
lungen vorgenommen und in der gewuinschten 
Lage durch Schrauben gesichert. Die GuB- 
teile des Schraubstockes sind aus SonderguB 
und die geharteten Spannbacken-Einlagen 
glatt geschliffen und auswechselbar. 

Zum Schraubstock wird ein doppelseitiger 
Sonderschllssel geliefert. 


Backeéenweite Lange Breite Gewicht 
mm mm mm etwa kg 


Zeichen 


_ Bei Bestellung verwende man das Zeichen: Cdb 7; fernschriftl.: utudyo 7. 
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SHODA SPANNWERKZEUGE 


DREHBARE SCHRAUBSTOCKE MIT DREHBACKE 


ZEICHEN: Utdh DORAHTWORT: utydyha 


Dieser Schraubstock wird zum Spannen 
von Werkstticken auf Werkzeugmaschi- 
nen, meistens auf Shaping- und Hobel- 
maschinen, benitzt. Er ist stark gebaut, 
die GuBteile sind aus Stahlgu8 und die 
stahlernen Spannbacken-Einlagen sind 
gehartet und auswechselbar, 


Der Oberteil des Schraubstockes ist 
drehbar und in cer gewUnschten Lage 
durch vier Schrauben feststellbar. Die 
Drehbacke ermdglicht das Spannen von 
nicht parallelen Werkstuicken. Das Fest- 
ziehen der Backe wird durch eine starke 
Schraube mit Trapezgewinde bewirkt. 


Zu jedem Schraubstock gehdrt eine 
Handkurbel. 


GréBte Backen Spann- Spann-| Ge- 


Ng Be cken Rosai schrauben- acl wicht 
Zeichen weite Breite| Hdhe | 27messungen abstand 1] etwa 
mm mm mm mm mm mm kg 


230 250 
300 300 


65 
70 


350 X 320 
400 X 350 


200 ~~ 250 18 98 
220 + 280 18 138 


Utdh 1 
Utdh 2 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: UidA 7; fernschriftlich: 
utydyha 7, 
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SPANNWINKEL 
ZEICHEN: Uuya DRAHTWORT: uvurya 


Die gegossenen Spannwinkel Uuya 
sind gentgend stark gehalten, um 
auch ohne Versteifungsrippen eine 
starke Belastung zu vertragen. Die 
Spannflachen sind bearbeitet und 
eine von ihnen hat Nuten fur die 
Spannschrauben. 


Abmessungen in mm Gewicht 
Zeichen 
| B | Cc | D | Ss etwa kg 
Uuya 0 80 so | 100 12 18 1,80 
Uuya 1 100 | 100 } 1580 20 20 4,50 
Uuya 2 150 | 200 | 200 22 30 14,00 
Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uuya 7; fernschriftlich: 


uvurya 7, 


ZEICHEN: Uuyb 


DRAHTWORT: uvuryb 


Diese Spannwinkel sind gegossen 
und durch zwei Seitenrippen ver- 
steift. Die Spannflachen sind 
bearbeitet und eine hat Nuten 
fir die Spannschrauben. 


Bei Bestellung verwende man das 
Zeichen, z.B.: Vuyb 2; fernschrift- 
lich: uvuryb 2. 


Abmessungen in mm Gewicht 


Zeichen etwa kg 


Uuyb1 250 15 


Uuyb 2 300 26 
Uuyb 3 400 58 
Uuyb 4 500 105 
Uuyh & 500 145 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
@) swapa SPANNWERKZEUGE 
SPANNWINKEL 


DRAHTWORT: uwvuryc 


Diese gegossenen Spann- 
winkel sind durch drei 
Rippen versteift und bei- 
de bearbeitete Spannila- 
chen besitzen Nuten fir 
die Spannschrauben. 


ZEICHEN: Yuye 


Gewicht 


Zeichen 


A | B | c | D | Ss etwa kg 
Uuye 1 200 250 600 28 30 55 
Uuye 2 300 300 900 35 35 125 
Uuye 3 450 600 900 35 40 185 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Vuyc 2; fernschriftlich: 
uvuryc 2, 


ZEICHEN: Uuyd 
DRAHTWORT: uvuryd 


Die gegossenen Spannwinke! sind 
mit zwei Rippen versteift. Die 
Spannflachen sind bearbeitet und 
ohne Nuten fiir die Spann- 
schrauben. 


Bei Bestellung verwende man das 
Zeichen, z. B.: Guyd 7; fernschrift- 
lich: uvuryd 7, 


Gewicht 


Zeichen 
al 


B | Cc | s etwa kg 
Uuyd 1 150 250 300 30 28 
Uuyd 2 200 350 400 40 68 


Uuyd 3 
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SPANNTISCHE 


ZEICHEN: Aus Stahlgu8 Uuo 
Aus GrauguB Uuos 


DRAHTWORT: ucuno 
ucunos 


Diese Spanntische sind stark 
gebaut und entweder aus 
Stahl- oder GrauguB her- 
gestellt. Drei Spannflachen 
sind mit T Nuten versehen. 
Die AuBenflachen und die 
Nuten sind rein bearbeitet. 


‘ Gewicht 
Zeichen etwa kg 
Uuo O 
Uuos 0 
Uuo 1 
Uuos 1 
Uuo 2 


Bei Bestellung verwendeman das Zeichen, z.B.: Guo7; fernschriftlich :uCUNO i, 


ZEICHEN: Uus 
DRAHTWORT: ucuso 


LEE 


Die guBeisernen Tische ha- 
ben die Aussenflachen be- 
arbeitet und drei von ihnen 
mit verschieden gelegenen 
Nuten versehen, um Werk- 
stticke verschiedenster For- 
men spannen zu kénnen. 


Zeichen 


Uus 00 
Uus 0 950 600 

Uus 1 1200 1000 750 36 1100 
Uus 2 750 - 86 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Gus 2; fernschriftlich: 
ucuso 2. 
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SPANNKASTEN 


~ 


— a are 


ZEICHEN: Uut 


DRAHTWORT: ucut 


Die guBeisernen Spannkasten haben 
die AuBenflachen bearbeitet und drei 
von ihnen sind mit Nuten fir Schrau- 
ben versehen. 


Abmessungen in mm 


Zeichen Gewicht 
Zeichen fa te eee eye A 7 at 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Uut 2; fernschriftlich: 
ucut 2, 
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a 


SPANNPLATTEN MIT T NUTEN 


ZEICHEN: Uuop 


DRAHTWORT: ucurop 
Die Spannplatten sind aus dichtem 


GuB, hohl, mit Rippen versteift und 
mit T Nuten versehen. Die Oberseite 
ist sauber bearbeitet, die Seitenflachen - 
gehobelt und die Unterseite geebnet. 


Spannplatten gangbater Abmessungen 


Abmessungen in mm 
Gewicht 


etwa kg 


1000 100 
1500 120 
2000 220 
5000 310 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Guop 7; fernschriftlich: 
ucurop 7. 
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NIETBOCK 


ZEICHEN: Czn 
DRAHTWORT: cizan 


Beim Nieten schwererer Bleche dient der Nietbock zum Unter- 
stitzen der Nieten. In das Loch des Nietbockkopfes werden aus- 
wechselbare Schelleisen eingesetzt. Diese Schelleisen sind nach 
den Nietkopfgré8en abgestuft. 


Die Hdhenverstellung geschieht mit Hilfe einer zweigangigen ° 
Schraube mit Rundgewinde. Die Grundflache ist geriffelt, um 
ein Abgleiten des Nietbockes zu verhindern. Um jede Bescha- 
digung auszuschlieBen, sind die Bécke aus erstklassigem Stahl 
hergestellt. 


Das Loch im Nietbockkopfe ist bei allen GroBen o 25.5 x 30, kann 
aber dem Wunsche des Bestellers angepaBt werden. 


Zeichen versie berkeltiinty | je ues Micinocies Gewicht 
von bis mm min etwa kg 
a ce a 
Czn1 180+ 145 70 70 3,25 
Czn 2 165 + 205 80 100 4 
Czn3 210+ 280 90 140 6 
Czn4 270 +370 105 200 8 
Czn5 335 + 465 120 260 11 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. B.: Czm 7; fernschriftlich: 
cizan 7, 
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SPANNZWINGEN 


ZEICHEN: Utl 
DRAHTWORT: utla 


Die Spannzwingen werden zum Zusammenspannen von 
zwei oder mehreren Werkstiicken (zumeist Blechen) be- 
nutzt, welche gemeinsam bearbeitet werden sollen. 

Sie sind aus geschmiedetem Stahl und ihre zweckmaBige 
Form, als auch der erstkiassige Werkstoff, verhindern 
auch bei gréBter Beanspruchung eine dauernde Verfor- 
mung. 


Spannhthe] Ausladung Schraube Gewicht 


Zeichen M etwa kg 


Bei Bestellung verwende man das Zeichen, z. Bu: Ut 2; fernschriftlich: 
Utla 2. 
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SCHLUSSEL UND SCHRAUBENZIEHER 


Wir erzeugen fast alle Schlisselarten, welche in den CSN Normen ange- 
fiihrt sind. Jeder Schitissel ist verbiirgt aus dem, in den CSN Normen vor- 
geschriebenen Werkstoff, gefertigt. Die geharteten Schiiissel werden nach 
ihrer Fertigstellung auf Harte und Beanspruchung geprift. Schllissel und 
Schraubenzieher fertigen wir nach folgender Tabelle: 


Benennung 


Einfach-Schrauben- 
schliissel 


Norm GSN 


CSN 1003, Tab. III, 


Doppel-Schrauben- 
schliissel 


CSN 1003, Tab. Vv. 


Doppel-Schraubenschlis- 


Hackenschlissel 


6Kant Schrauben- 


GSN 1003, Tab. VII. 


CSN 1003, Tab. VIIL 


schiiisset CSN 1003, Tab. IX. Ukcs 
4Kant Schrauben- (sone See an ae iT 
schiissel CSN 1003, Tab. X. 


Steckschliissel 
(NennmafR 8-36) 


Steckschliissel 
(NennmaB 41+80) 


CSN 1003 Tab. XI. 


CSN 1003, Tab. XII. 


Gebogene Steckschiiissel 


Gebogene 6Kant Stift- 
schitissel 


4Kant Steckschliissel 
mit Orehgriff 


CSN 1003, Tab. XIII. 


CSN 1003, Tab. xv 


CSN 1003, Tab. XV. 


AKant Stiftschliissel 
mit Drehgritf 


CSN 1003, Tab. XVII 


Abbildung 


Drehstifte fir 
Steckschlissel 


Doppelseitige Schrauben- 
zieher 


CSN 1003,Tab. XVIII. 


GSN 1003, Tab. XIX. 


Einseitige fiir Schrauben- 
zieher 


CSN 1003, Tab. XX. 


Handgriffe Schrauben- 
zieher Ukra 


GSN 1003, Tab. XXI. 


Hanagriffe ftir Schrauben- 
zieher Ukpa 


CSN 1003, Tab. XXII. 


Apprdvéa For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


SPANNWERKZEUGE 


@)sxopa | 


ALPHABETISCHES VERZEICHNIS DER ZEICHEN 


ZEICHEN BENENNUNG SEITE | DRAHTWORT 
Czn Nietbdcke . 2. 6 ee ee G80 | cizan 
Kim Austreiber. 6. 6 ee ee es G15 | kolom 
Ltr Handhebelpressen ....-. 2s ee G46 | /ator 
Phe Senkrecht-Schleifteilgerate ..... =. G50 | pabe 
Pbt Schleifteilképfe. 2. 6. ee ee es G55 | pabot 
Pfa FrasteilkOpfe . . . 6 6 ee ee ee G53 | pafa 
Pfad Teilscheiben fur Teilképfe Zeichen Pfa . | G53 | pafado 
Pfap Spannfutter fir Teilképfe Zeichen Pfa. . G53 | pafapu 
Pfak Reitstécke flr Teilképfe Zeichen Pfa G54 | pafako 
Pfb Spannbécke mit Teileinrichtung. . . . . G51 | pefabo 
Pfbp Spannfutter fiir Spannbécke Ptb G52 | pefabop 
Pfd Senkrecht-Frasteilgerat. . . 2. 1 ee G49 | pefodo 
Pvd Bohr- und Frasteilgerat. . 2... 1 we G48 | pavoda 
Pvh Mehrspindelige verstellbare Bohrképfe. . G 33 | pevaho 
Pvs . Bolzen-Bohrvorrichtungen .... +s: G47 | poves 
Rdra Handgriffe fur einseitige Schraubenzieher 

Zeichen Ukpa. . 2. 6 0 ee ee es G 82 | rodera 
Rdga Handgriffe fiir doppelseitige Schrauben- 

zieher Zeichen Ukra . . . . se ee G 82 | rudosa 
Tfch Aufsteckdorne fiir Messerképfe. . . . . G 23 | tefaciho 
Tfcen Dorne flr Aufsteckfraser . . . . 1 ess G21 | tefacino 
Tfh Frasdorne . ee ee G24 | tefaho 
Til Abstandringe fir Frasdorne Zeichen Tfh G27 | tafelo 
Tfls Satz von Abstandringen fur Frasdorne 

Zeichen Tih ... 2. ee ee ee G27 | tafilos 
Tsc | Spreizdorne mit Morsekegel. .... - - G34 | tosca 
Tscp Spreizbiichsen fiir Spreizdorne Zeichen 

TSC: fae fe Ah ale eae a OLE G35 | toscapo 
Tsh Drehdorne. . . 0 ee te et G44 | foseho 
Tso Kurze Spreizdorne . .. - ee ees G36 | tuso 
Tsp Lange Spreizdorne . .. - ee et es G37 | tusapo 
Tsu Spreizdorne «2 6 ee ee es G39 | fesu 
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@)sxopa SPANNWERKZEUGE 
ZEICHEN BENENNUNG SEITE | DRAHTWORT 
Tsuv Spreizbichsen fir Spreizdorne Zeichen 

PSUs ck 5,126 sites Se we ek, G40 | tesuv 
Tyn Aufsteckhalter fir Senker und Reibahlen G12 | tavan 
Tynp Hulsen fiir Aufsteckhalter Zeichen Tvn G12 | tavanap 
Ucda Zweiarmige Windeisen........., G29 | ucidana 
Ucja Einarmige Windeisen. ......... G28 | ucijana 
Ucka Verlangerer fiir Gewindebohrer und Rei- 

bahlen's-4 Gs 4 Soe dk ee a ee we Se G31 | ucakona 
Ucs Verstellbare Windeisen ........, G30 | ueisa 
Ufh Spannbécke...........004 G56 | ufaha 
Ufhv Spannbichsen fiir Spannbécke Zeichen 

Uti 4. oe AS Se ae dee Ale A eo G56 | ufahov 
Ufi Kegelhilsen fur ISA Kegel ....... G18 | ufino 
Ufl Kegelhiilsen mit metrischem oder Morse- 

KOGOl ise yt pg es te ee dee arn G16 | ufala 
Ufls Kupplungen fiir Kegelhtilsen Zeichen Ufl G16 | ufilas 
Ufm Kegelhilsen flr!ISA Kegel ......., G18 | vfama 
Ufp Spannfutter fir Fraser mit Zylinderschaft G19 | vfapo 
Ufpv Einsatzhilsen ftir Spannfutter Zeichen Ufp | G20 ufapovo 
Uhns Neigbare Aufspannplatten ....... G61 | vhanes 
Uhnu Kippbare Aufspannplatten ...... , G62 | vhenum 
Ujp Drehstilte fiir Steckschliissel und Schrau- 

benzieher .........,..., G 82 ujop 
Uke Vierkant Schraubenschlissel ..... G82 | ukac 
Ukes Sechskant Schraubenschliissel. .. . . G82 | ukecos 
Ukd Doppel- Schraubenschliissel..... , G82 | ukoda 
Ukdv Doppel- Schraubenschliissel, Sonderausf.| G82 | ukudav 
Uke Vierkant Steckschlisse! mit Drehgriff . . G 82 | uke 
Ukg Vierkant Stiftschltisse! mit Drehgriff G82 | ukug 
Ukj Einfach- Schraubenschlissel ..... . G82 | ukaj 
Ukk Hakenschlissel ..........0.. G82 | ukuk 
Ukn Steckschlissel (Schliisselweite 8—36) G82 | ukana 
Uknp Steckschlissel (Schitisselweite 41—80) . G82 | ukonap 
Ukno Gebogene Steckschlissel. ........, G 82 | ukyno 
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@)suopa SP ANNWERKZEUGE 
ZEICHEN BENENNUNG | SEITE | DRAHTWORT 
Ukpa Einseitige Schraubenzieher. ..... » G82 | ukapa 
Ukra Doppelseitige Schraubenzieher. ... . G 82 | ukora 
Uksb Gebogene Sechskant-Stiftschllissel. . . | G82 | ukasad 
Ukt Schlussel fir Aufsteckdorne ...... G 22 | ukato 
Ung Drehbankspitzen mit Kérnerspitzen aus 

Schnelistahl . .. 2... 2... 2 2a G42 | unogo 
Unh Kérnerspitzen fir Drehbankspitzen Zei- 

chen Ung .....- 7p ee eee G42 | unoho 
Usj Drehherze — gerader Mitnehmer G43 | usu 
Usjz Drehherze — gebogener Mitnehmer. . . G43 | ususjazo 
Uss Drehbankspitzen. .. 2... 1 ee ee G41 | usaso 
Uta Dreh- und neigbare Schraubstécke .. . G66 | uta 
Utac Kugelschraubstock. . 2... 2. ees G71 | utaco 
Utak Schraubstock zum Spannen_ walzenfér- 

miger Werkstiicke .......04. G70 | utako 
Utda Drehbarer Schraubstock fiir Schleifma- 

schinen ... 0. eee ee G72 | ulyda 
Utdb Dreh- und kippbarer Schraubstock fir 

Schleifmaschinen .......... G73 | utudybo 
Utdh Drehbare Schraubstécke mit Drehbacke . | G74 | utydyha 
Utdk Schraubstock zum Spannen walzenfér- 

miger Werkstiicke .......04. G69 | utadak 
Utdo Drehbare Maschinenschraubstécke .. . G65 | utodo 
Utdy Maschinenschraubstécke. ....... G67 | utydy 
Uti Spannzwingen. ..... 2-2. eee G81 | utla 
Utr Maschinenschraubstécke. ....... G67 | utru 
Utux Drehbarer Maschinenschraubstock .. . G68 | utux 
Uum Kreuztisch mit Feineinstellung durch End- 

MAB. ook ee eh eras Hee Soy G59 | urum 
Uun Spannwinkel mit Feineinstellung durch 

EndmaBe ..... 2.41 ee ewes G60 | usun 
Uuo Spanntische aus StahlguB ....... G77 | ucuno 
Uuop Spannplatten mit T Nuten ....... G79 | ucurop 
Uuos Spanntische aus Graugu8 ....... G77 j ucunos 
Uus Spanntische .. 2... ee ee eee G77 | ucuso 
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@)sxoon 


ZEICHEN | 


Uut 
Uuya 
Uuyb 
Uuye 
Uuyd 
Uvd 
Uvh 
Uvha 
Uvhb 
Uvr 
Uvrd 
Uvrn 
Uvy 


Uyh 
Uyhp 
Uyk 
Uyp 


Uzv 


SPANNWERKZEUGE 

BENENNUNG SEITE | DRAHTWORT 
Spannkasten. .. 1... 2. ee eae G78 | ucut 
Spannwinkel .. 1... ee ae G75 | uwurya 
Spannwinkel . .. 0... wee ee G75 |} uvuryb 
Spannwinkel. . 2... 2. ae G76 | uvuryc 
Spannwinkel ... 1... 2. 2 ee G76 | uvuryd 
Schlagmesserschlitten ......... G64 | uvede 
Schnellwechselfutter.......2... G11 | waha 
Einsatzhulsen fiir Schnellwechselfutter G11 | wrahana 
Einsatzhiilsen fur Schnellwechselfutter G11 | wahabo 
Kegelhiilsen mit Morsekegel. ...... G13 | wvory 
Verlangerte Kegeihiilsen mit Morsekegel G13 | uwvoryda 
Kegelhiilsen tir beschadigte Morsekegel G14 | uwvoryn 
Kegelhilsen mit Morsekegel und innenvier- 

KANE a ee oe, Ae MSS, Gees od G15 | uvy 
Spannképfe ........0 00a ae G57 | uvyha 
Flansch zu den SpannképfenZeichen Uyh | G57 | uvyhap 
Kugeldrehvorrichtung .,........ G63 | wyka 
Gehartete Einlagen und Spannbiichsen 

zu den Spannképfen Zeichen Uyh G58 | uvyp 
Beschleunigungsgerat fir Bohrmaschinen | G32 | uzev 
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NEUES METRISCHES GEWINDEPROFIL 


Auf der DNA-Tagung in Berlin am 31. X. und 1. XI. 1940 wurde ein neues 
metrisches Profil angenommen, welches am Kerndurchmesser der Schraube 


sowie der Mutter mit einer Abrundung vom Werte (¥) versehen ist. Der 


AuBendurchmesser des Bolzens und der Mutter bleibt unverandert. Abb. 1. 
Das zum Zusammenschrauben nétige Spitzenspiel zwischen Bolzen und 
Mutter wird durch entsprechende Herstellungstoleranzen verburgt. In 
neuen DIN-Normen wird auch die Zeit angegeben sein, in welcher der 
Ubergang vom alten auf das neue Profil durchgefthrt wird. 

Es empfiehlt sich daher, bei neuen: Konstruktionen und Bestellungen schon 
jetzt das neue Profil zu gebrauchen.”) Da aber das Profil der Schraube un- 
symmetrisch ist, mu bei Bestellung jener Gewindewerkzeuge, die bisher 
zum Schneiden von Innen- 
u. AuBengewinde verwendet 
wurden (z. B. Gewindestahle, 
Fraser), naher angefihrt 
werden, ob es sich um die 
Herstellung von Innen- oder 
AuSengewinde handelt. 


Abb. 1 


Nach den neuen Normen kommen auch die in der Tabelle angefiihrten Durch- 
messer in Frage, welche in den Reihen B bis E nicht vorkommen. 


Durchmesser 


H 2,6; 3; 4; 5; 6; 8; 10; 
2,3; 3,5, 4,5; yy, 9; 


0,25 i] got 2,6; 3; 4; Oh Pig! 


ul 1,4; 19; 4,93 +95 


0,35 I 2; 4; 5;6; 8 10; 12; 16; 20; 24; 30; 36; 
i 2,3, 4,5; 7; 9: 11; 14; 18; 22; 27; 33; 39;42:45,48 


0,5 I 6; 8; 10; 12; 16; 20; 24; 30; 36; 4 
u 3,5; 9, 11; 14; 18, 22; 27; 33; 39; “45; ‘Go; 56; 60; 64; 68; 72; 76; 80; 


0,75 ' 12; 16; 20; 24; 30; 36; 42; 48; 56; 64; 
1 14; 18; 22; 97; '33; ‘39; 45; ‘52; ‘60; 68; 72; 76; 80; 


; i 56; 64; 72; 80; 

i eo; 68; 76; 
Reih I ao 42; 48; @160 —300 abgest.zui0mm 
sme | se 2 ‘8 bo, | St 3 St.4 "ds. $2; | @155-_295 abgest.zu10 mm 


*) Anmerkung: Die Tabellen der metrischen Gewinde auf Seite J3 bis J 13 beziehen sich 
auf das alte metrische Profil. 


J 2 
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Metrische Feingewinde 
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Steigung 8 fir Reihe 


Metrische Feingewinde 
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jwrrrr ewer rrr 
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COOK RR e RR PR PPE EPH RK ANAAANAAY 


19 1.19 10 fonts) 
OM | NAAANA C209 6219 IOI 26) 19) 10) 10) 19 189 19) 1) 
SOD SOS OO OOOO OOS Re RRR ERR RHA AAA NEY OF CHE 6D 9 69 69.69 69 09 09 
IN Piss a Rie a eg Neco nate ree 
athe mo oO WH WwW 
a THK ANNOOTPIOOOND ATMORDONTMOORDOANNONDMONMONS 
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Berlin am 81, X. und 1, XI. 1940 wurde die Ab- 


laut Reihe O und 5 festgesetzt; z. B.: 80; 8b; 


Flr Bolzen mit metrischem Feingewinde wird der AuBendurchmesser vom metrischen Ge- 


winde der Reihe A beniitzt. 
Entspricht GSN 1001—1936, Tafel |, und ISA 2a — Metrische Gewinde. 


stufung der Durchmesser Uber 80 mm 


*) Laut Vereinbarung auf. der Sitzung in 
90; 95 usw. 
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APPrOVGE) Ei 


: : A p> REIHE A 
ay au 17 be ae 
FOSIAG, Ry 7 N 
N NX t NX ISN aS 
60° X SIN ZA Vp = 0,8660 s 
N qs h ' 
: NZ = Sh m ANZ ; Lf y + 
N : V NG Ve Vy = 0,6495 s 
t rs 
a GUE ‘| WZ mir v= Vp + a 
a 3 We EE FO epee oa? 
ala “| Oo = : a = 0,05 s 
s 
ne r = 0,058 s 


Bezeichnung eines metrischen Gewindes M 22 Reihe A: M 20 


Mae in mm 


Bolzen Mutter Andere Ausmafe des Gewindes 
AuBen | Kern Kern- | AuBen |} Kern Flan- | Stei- Ge- Trag- | Spit- Run- 
gS @ quer- DB S ken gung | winde-j tiefe zen- dung 
schnitt ia} tiefe spiel 
D d cm? D, dy Dy s v Vn ‘a r 
SUES SCSI (SS cng Le EE EE 
1 0,650; 0,003] 1,026] 0,676 0,838] 0,25 0,175 | 0,162 | 0,013 | 0,015 
1,2 0,850! 0,006] 1,226) 0,876 1,038} 0,25 0,175 | 0,162 | 0,013 | 0,015 
1,4 0,980; 0,08 1,430} 1,010] 1,205] 0,3 0,210 | 0,195 | 0,015 | 0,018 
1,7 1,210) 0,012] 1,736 1,246] 1,473] 0,35 0,245 | 0,227 | 0,018 | 0,020 
2 1,440] 0,016] 2,040] 1,480 1,740] 0,4 0,280 | 0,260 | 0,020 0,023 
2,3 1,740) 0,024/ 2,340] 1,780 2,040] 0,4 0,280 | 0,260 | 0,020 0,023 
2,6 1,970} 0,031] 2,645) 2,016 2,308} 0,45 0,315 | 0,292 | 0,022 0,026 
3 2,300/ 0,042] 3,050} 2,350 2,675! 0,5 0,350 | 0,325 | 0,025 0,029 
3,5 2,660) 0,056] 3,560] 2,720 3,110) 0,6 0,420 | 0,390 | 0,030 0,035 
4 3,020} 0,072; 4,070] 3,090 3,545 0,7 0,490 | 0,455 | 0,035 0,041 
(4,5) | 3,450] 0,094) 4,576! 3,526) 4,013! 0,75 | 0,525 0,487 | 0,038 | 0,044 
5 3,880] 0,118] 5,080 3,960] 4,480 0,8 0,560 | 0,520 | 0,040 0,047 
(5,5) 4,240, 0,141; 5,590] 4,330 4,915) 0,9 0,630 | 0,585 | 0,045 0,052 
6 4,600) 0,166) 6,100] 4,700 5,350| 1 0,700 | 0,650 | 0,050 0,058 
(7) 5,800) 0,246) 7,100} 5,700} 6,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
8 6,250] 0,307] 8,125} 6,376 7,188] 1,25 0,875 | 0,812 | 0,062 0,073 
(9) 7,250) 0,413] 9,125! 7,376 8,188] 1,25 0,875 } 0,812 | 0,062 0,073 
10 7,902) 0,490] 10,150) 8,052 9,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 0,087 
(11) 8,902) 0,622; 11,150] 9,052 10,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 0,087 
12 9,550! 0,716] 12,175 9,726] 10,863] 1,75 1,225 | 1,137 | 0,087 0,102 
14 11,202] 0,985] 14,200] 11,402 12,701/ 2 1,399 | 1,299 | 0,100 0,116 
16 13,202] 1,368] 16,200] 13,402 14,701) 2 1,399 | 1,299 | 0,100 | 0,116 
18 14,500] 1,651} 18,250 14,752] 16,376] 2,5 1,750 | 1,624 | 0,125 | 0,145 
20 16,500) 2,138] 20,250| 16,752 18,376) 2,5 1,750 | 1,624 | 0,125 | 0,145 
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@)snopAn 


Bolzen 


Mutter 


Andere Ausmafe des Gewindes 


AuBen| Kern 
a} 12) 


D d 


18,500 
19,802 
22,802 


25,100 
28,100 
30,404 


33,404 
35,700 
38,700 


41,000 
45,000 
48,300 


52,300 
55,600 
59,600 


63,600 
67,600 
71,600 


75,600 
80,600 
85,600 


90,600 
95,600 
100,600 


105,600 
110,600 
115,600 


120,600 
125,600 
130,600 


135,600 
140,600 


Kern- 
quer- 
schnitt 


om? 


2,688 
3,079 
4,083 


4,948 
6,200 
7,250 


8,760 
10,00 
11,75 


13,20 
15,90 
18,32 


21,48 
24,28 
27,90 


31,77 
35,88 
40,25 


44,88 
51,00 
57,55 


64,47 
71,78 
79,48 


87,58 
96,00 
104,9 


114,2 
123,9 
133,9 


144,4 
155,2 


AuBen 


Dy 


22,250 
24,300 
27,300 


30,350 
33,350 
36,400 


39,400 
42,450 
45,450 


48,500 
52,500 
56,550 


60,550 
64,600 
68,600 


72,600 
76,600 
80,600 


84,600 
89,600 
94,600 


99,600 
104,600 
109,600 


114,600 
119,600 
124,600 


129,600 
134,600 
139,600 


144,600 
149,600 


Kern 


= 


18,752 
20,102 
23,102 


25,454 
28,454 
30,804 


33,804 
36,154 
39,154 


41,504 
45,504 
48,856 


52,856 
56,206 
60,206 


64,206 
68,206 
72,206 


76,206 
81,206 
86,206 


91,206 
96,206 
101,206 


106,206 
111,206 
116,206 


121,206 
126,206 
131,206 


136,206 
141,206 


Flan- Stei- 


Ge- 


tiefe 


Trag- 


ken gung jwinde-| tiefe 
ia) 


Do 8 


20,376 
22,051 
25,051 


27,727 
30,727 
33,402 


36,402 
39,077 
42,077 


44,752 
48,752 
52,428 


56,428 
60,103 
64,103 


68,103 
72,103 
76,103 


80,103 
85,103 
90,103 


95,103 
100,103 
105,103 


110,103 
115,103 
120,103 


125,103 
130,103 
135,103 


140,103 
145,103 


v 


Yn 


1,624 
1,949 
1,949 


2,273 
2,273 
2,598 


2,598 
2,923 
2,923 


3,248 
3,248 
3,572 


3,572 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 
3,897 


3,897 
3,897 


Metrisches Gewinde Reihe A entspricht GSN 1001 - 1936, Tafel II, DIN 13-14 
Metrische Gewinde. 
Laut Vereinbarung auf der Sitzung in Berlin am_31. X. und 1. XI. 1940 wurde die Abstufung 


der Durchmesser Uber 80 mm laut Reihe O und 5 festgesetzt; z. B.: 80; 


Das Gewindegrundprofil ist voll gezeichnet. 


Die Gewinde in Klammern sollen womdglich vermieden werden. 


Der Gewindequerschnitt ist nach dem Durchmesser d errechnet. 


Spit- } Run- 
zen- | dung 
spiel 


a 


0,125 
0,150 
0,150 


0,175 
0,175 
0,200 


0,200 
0,225 
0,225 


0,250 
0,250 
0,275 


0,275 
0,300 
0,300 


0,300 
0,300 
0,300 


0,300 
0,300 
0,300 


0,300 
0,300 
0,300 


0,300 
0,300 
0,300 


0,300] 0,348 


und ISA 2a - 


85; 90; 95 usw. 
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@)sxopa METRISCHES GEWINDE 
i. FEINGEWINDE 
Fes | REIHE B 
=| vy = 0;8660 s 
#leu Vn = 0,6495 s 
YS ¥_q tae 
eek a =0,05s 
r = 0,058 s 


Bezeichnung eines metrischen Gewindes M 22 Reihe B: M 22x1,5 
MaBe in mm 


Bolzen Mutter Andere Ausmage des Gewindes 


AuBen |! Kern | Kern- | AuBen|} Kern Flan- | Stei- Ge- Trag- | Spit- 
@ @ quer- ial ken gung | winde-| tiefe zen- 
| schnitt gS 


o 


d cm? 


1,020 
1,220 
1,420 
1,720 
2,026 
2,326 
2,636 
3,036 


peer pe peer erated 


3,536 
4,050 
4,550 
5,050 


Ho 
am ANHOWoOoo0oO 


99 9900000090 
oo oo000000 


0,025 
0,325 | 0,025 


0,325 | 0,025 
0,487 | 0,038 
0,487 | 0,038 
0,650 | 0,050 
0,650 | 0,050 
0,650 | 0,050 


a 


5,026 
6,026 
6,700 
7,700 
8,700 


9,700 
10,052 
12,052 
13,052 
14,052 
15,052 
16,052 
18,052 


20,052 
21,402 
22,402 
23,402 
24,402 
25,402 
27,202 27,402 


===4000 90000 o9000000 


SCOCGONOG ORO ANNN=H==4 


0,050 


0,974 
1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 


eee 
ao aagom ac 


1,049 | 0,974 
1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 


1,399 | 1,299 | 0,100 
1,399 | 1,299 | 0,100 
2,099 | 1,949 | 0,150 
2,099 | 1,949 | 0,150 


29,202 29,402 
30,202 30,402 
30,802 31,102 
31,802 32,102 


OONN NNNNNN= 
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Bolzen Mutter Andere Ausmafe des Gewindes 


AuBen Kern Kern- | AuBen Kern Flan- Stei- | Ge- | Trag-| Spit- | Run- 
@ ia) quer- @ @ ken gung |winde-| tiefe | zen- dung 
schnitt : _ gB tiefe spiel 


D d cm? D, dy Dy s 7 Vn a r 
38 33,802 8,960] 38,300] 34,102 36,051 2,099) 1,949] 0,150) 0,174 
39 34,802 9,520) 39,300] 35,102} 37,051 2,099] 1,949) 0,150| 0,174 
40 35,802} 10,00 40,300| 36,102} 38,051 2,099] 1,949] 0,150) 0,174 
42 37,802] 11,20 42,300| 38,102} 40,051 2,099] 1,949| 0,150] 0,174 
45 40,802] 13,10 45,300| 41,102] 43,051 2,099] 1,949] 0,150) 0,174 
48 43,802) 15,10 48,300] 44,102 - 46,051 2,099| 1,949] 0,150 0,174 
50 45,802] 16,45 50,300| 46,102) 48,051 2,099| 1,949] 0,150] 0,174 
52 47,802) 17,90 52,300) 48,102} 50,051 2,099] 1,949] 0,150) 0,174 
55 49,404| 19,20 55,400|' 49,804; 52,402 0 0. 


“56 50,404] 19,90 56,400] 50,804] 53,402 
58 52,404) 21,60 58,400) 52,804) 55,402 
60 54,404] 23,30 60,400] 54,804] 57,402 


62 56,404, 25,00 62,400} 56,804| 59,402 
64 58,404| 26,80 64,400] 58,804) 61,402 
65 59,404) 27,70 65,400] 59,804) 62,402 
68 62,404) 30,50 68,400] 62,804] 65,402 
70 64,404] 32,50 70,400] 64,804] 67,402 


72 66,404| 34,60 72,400| 66,804] 69,402 
7S 69,404| 37,80 75,400| 69,804] 72,402 
76 70,404| 38,80 76,400} 70,804) 73,402 
78 72,404; 41,20 78,400| 72,804] 75,402 
80 74,404| 43,40 80,400| 74,804] 77,402 


3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
82 76,404| 45,80 82,400} 76,804| 79,402) 4 
85 79,404) 49,50 85,400] 79,804 82,402 4 
88 -82,404) 53,20 88,400| 82,804 85,402 4 
90 84,404] 56,00 90,400} 84,804 87,402 4 
92 86,404] 58,80 92,400| 86,804 89,402 4 
95 89,404| 62,80 95,400} 89,804 92,402 4 
98 92,404| 67,00 98,400] 92,804 95,402) 4 
100 94,404} 70,00 100,400) 94,804 97,402 4 
4 

A 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 


102 96,404| 73,00 | 102,400 96,804| 99,402 
105 99,404| 77,80 | 105,400 99,804] 102,402 


g | 102,404] 82,60 | 108,400 102,804] 105,402 
Oo |104,404| 85,60 | 110,400 104,804] 107,402 


12 |106,404) 89,00 | 112,400) 1 6,804| 109,402 
15 | 109,404] 94,00 |1 1 
18 | 112,404] 99,00 | 118,400} 1 
20 1 1 


114,404| 102,5 


122 | 116,404 
125 | 119,404 
128 | 122,404 
130 | 124,404 


132 | 126,404 
136 | 129,404 
138 | 132,404 
140 | 134,404 


142 136,404 
145 | 139,404 
148 | 142,404 
150 144,404 


= 
reer) 
Pon? 
moon 


140,400 


142,400] 136,804| 139,402 
145,400] 139,804] 142,402 
148,400| 142,804] 145,402 
150,400} 144,804] 147,402 


ae aoe 
OAAS Bway 
BOND NOAH 


eouo oonn 


Siehe Anmerkungen auf Seite J 13. 
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@)sxopa 


METRISCHES GEWINDE 


yanG es Ze, so 7 FEINGEWINDE 
ING ép0 NGA AN, #1 REIHE C 
NG f Lif 
NZ IS \\ 4s 
>XX NG S Vh = 0,8660 s 
%, |, 2 - 
WG KZ. = Va = 0,6495 5 
NU wi =a) Vv “Vy ta 
ala & x ry SS ea a =0,05s 
Bo tie: os ra r =0,058s 


Bezeichnung eines metrischen Gewindes M 22 Reihe C: M 22x14 


Mae in mm 


Andere Ausmafe des Gewindes 


Trag- 
tiefe 


0,487 
0,487 
0,487 


0,487 
0,650 
0,650 
0,650 
0,650 
0,650 
0,650 
0,650 


0,650 
0,974 
0,974 
0,974 
0,974 
0,974 
0,974 


0,974 
0,974 
1,299 
1,299 
1,299 
1,299 
1,299 


1,299 
1,299 


1,299 
1,299 


Spit- 
zen- 
spiel 


0,038 
0,038 
0,038 


0,038 
0,050 
0,050 
0,050 
0,050 
0,050 
0,050 
0,050 


0,050 
0,075 
0,075 
0,075 
0,075 
0,075 
0,075 


0,075 
0,075 
0,100 
0,100 
0,100 
0,100 
0,100 


0,100 
0,100 


0,100 
0,100 


Bolzen Mutter 

AuBen | Kern Kern- | AuBen | Kern Fian- | Stei- Ge- 
ic @ quer- oO @ ken gung | winde- 
schnitt @ tiefe 

D d cm Dy qd, Do s v Vn a r 

at 
i RT ar eee eee ee ee 

8 6,950] 0,380] 8,076 7,026} 7,513 0,75 0,525 
9 7,950/ 0,500] 9,076] 8,026 8,513] 0,75 | 0,525 
10 8,950] 0,630] 10,076] 9,026 9,513) 0,75 | 0,525 
W 9,950} 0,780] 11,076] 10,026 10,513; 0,75 | 0,525 
12 10,600; 0,8&3] 12,100] 10,700 11,350; 1 0,700 
14 12,600) 1,245] 14,100] 12,700 13,350] 1 0,700 
15 13,600] 1,450] 15,100] 13,700 14,350] 1 0,700 
16 14,600} 1,670] 16,100/ 14,700 15,350] 1 0,700 
17 15,600] 1,910] 17,100] 15,700 16,350] 1 0,700 
18 16,600] 2,160] 18,100] 16,700 17,350| 1 0,700 
20 18,600) 2,710] 20,100) 18,700 19,350] 1 0,700 
22 20,600} 3,340} 22,100] 20,700 21,350] 1 0,700 
24 21,902) 3,760; 24,150] 22,052 23,026) 1,5 1,049 
25 22,902) 4,120) 25,150] 23,052 24,026] 1,5 1,049 
26 23,902) 4,480] 26,150] 24,052 25,026] 1,5 1,049 
27 24,902) 4,850] 27,150] 25,052 26,026; 1,5 1,049 
28 25,902] 5,270] 28,150] 26,052 27,026; 1,5 1,049 
30 27,902) 6,100] 30,150 28,052| 29,026 1,5 1,049 
32 29,902) 7,000] 32,150] 30,052 31,026] 1,5 1,049 
33 30,902) 7,500] 33,150) 31,052 32,026| 1,5 1,049 
35 32,202] 8,150] 35,200 32,402! 33,701] 2 1,399 
36 33,202] 8,650] 36,200] 33,402 34,701] 2 1,399 
38 35,202) 9,720] 38,200] 35,402 36,701] 2 1,399 
39 36,202) 10,25 39,200] 36,402 37,701] 2 1,399 
40 37,202] 10,85 | 40,200] 37,402 38,701| 2 1,399 
42 39,202; 12,05 42,200; 39,402 40,701; 2 1,399 
45 42,202] 13,95 | 45,200 42,402! 43,701; 2 1,399 
438 45,202] 16,00 | 48,200 45,402/ 46,701] 2 1,399 
50 47,202] 17,50 50,200] 47,402 48,701] 2 1,399 
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METRISCHES GEWINDE 


@)suopn 


Bolzen 


AuBen Kern 
gw ia) 


d 


49,202 
50,802 
51,802 
53,802 
55,802 


57,802 
59,802 
60,802 
63,802 
65,802 


67,802 
70,802 
71,802 
73,802 
75,802 


77,802 
80,802 
83,802 
85,802 


87,802 
90,802 
93,802 
95,802 


97,802 
100,802 
103,802 
105,802 


107,802 
110,802 
113,802 
115,802 


117,802 
120,802 
123,802 
125,802 


127,802 
130,802 
133,802 
135,802 


137,802 
140,802 
143,802 
145,802 


Kern- 
quer- 
schnitt 


om? 


19,00 
20,30 
21,15 
22,80 
24,50 


26,20 
28,10 
29,00 
32,00 
34,00 


36,00 
39,40 
40,50 
42,80 
45,20 


47,50 
51,20 
55,20 
58,00 


60,60 
64,80 
69,00 
72,20 


75,00 
79,80 
84,50 
88,00 


91,00 

96,50 
101,5 
105,0 


109,0 
114,5 
120,0 
124,0 


128,0 
134,5 
140,5 
145,0 


149,0 
155,5 
162,5 
167,0 


Mutter 


Andere AusmaBe des Gewindes 


AuBen 
@ 


Dy 


52,200 
55,300 
56,300 
58,300 
60,300 


62,300 
64,300 
65,300 
68,300 
70,300 


72,300 
75,300 
76,300 
78,300 
80,300 


82,300 
85,300 
88,300 
90,300 


92,300 
95,300 
98,300 
100,300 


102,300 
105,300 
108,300 
110,300 


112,300 
115,300 
118,300 
120,300 


122,300 
125,300 
128,300 
130,300 


132,300 
135,300 
138,300 
140,300 


142,300 
145,300 
148,300 
150,300 


Siehe Anmerkungen auf Seite J 13. 


Kern 


@ 
dy 


49,402 
51,102 
52,102 
54,102 
56,102 


58,102 
60,102 
61,102 
64,102 
66,102 


68,102 
71,102 
72,102 
74,102 
76,102 


78,102 
* 81,102 
84,102 
86,102 


88,102 
91,102 
94,102 
96,102 


98,102 
101,102 
104,102 
106,102 


108,102 
111,102 
114,102 
116,102 


118,102 
421,102 
124,102 
126,102 


128,102 
131,102 
134,102 
136,102 


138,102 
141,102 
144,102 
146,102 


Flan- 
ken 


Do 


50,701 
53,051 
54,051 
56,051 
58,051 


60,051 
62,051 
63,051 
66,051 
68,051 


70,051 
73,051 
74,051 
76,051 
78,051 


80,051 
83,051 
86,051 
88,051 


90,051 
93,051 
96,051 
98,051 


100,051 
103,051 
106,051 
108,051 


110,051 
113,051 
116,051 
118,051 


120,051 
123,051 
126,051 
128,051 


130,051 
133,051 
136,051 
138,051 


140,051 
143,051 
146,051 
148,051 


Stei- 


Ge- 


Trag- 


gung |winde-| tiefe 


a 


eOeounwe BOBHNOWNOW DNHNH WHOHO OBHWOW WHHHO BOOM OWN WHBAOABD WHAHAN 


tiefe 
v 


Yn 


Spit- 
zen- 
spiel 


a 


1,399] 1,299] 0,100 
2,099) 1,949] 0,150 
2,099) 1,949} 0,150 


2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,089 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


2,099 
2,099 
2,099 
2,099 


1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


1,949 
1,949 
1,949 
1,949 


0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,160 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 
0,150 
0,150 


0,150 
0,150 


0,150) 


0,150 


Run- 
dung 
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@)sxopa 


METRISCHES GEWINDE 


a 


sy aX FEINGEWINDE 
% AN, #0 REIHE D 
NG i s ¢| vy = 0,8660 8 
WZ > $ leu Vp = 0,6495 s 
WA ic AM. Vo Vy ba 
—— Jl a = 0,05s 
r =0,058s 


Bezeichnung eines metrischen Gewindes M 40 Reihe D: M 40 x1,5 


MaBe in mm 


Bolzen 


Mutter 


Andere AusmaBe des Gewindes 


AuBen |] Kern 


So 


d 


22,600 
23,600 
24,600 


25,600) 
26,600 
28,600 


30,600 
31,600 
32,902 


33,902 
35,902 
36,902 


37,902 
39,902 
42,902 


45,902 
47,902 
49,902 


52,202 
53,202 
55,202 


57,202 
59,202 
61,202 


Kern- 
quer- 
schnitt 


cm? 


3,830 
4,180 
4,560 


4,950 
5,340 
6,200 


7,100 
7,600 
8,500 


9,000 
10,10 
10,70 


11,25 
12,50 
14,46 


16,50 
18,00 
19,50 


21,40 
22,25 
23,80 


25,70 
27,50 
29,50 


Aufen 
@ 


24,100 
25,100 
26,100 


27,100 
28,100 
30,100 


32,100 
33,100 
35,150 


36,150 
38,150 
89,150 


40,150 
42,150 
45,150 


48,150 
50,150 
52,150 


55,200 
56,200 
58,200 


60,200 
62,200 
64,200 


Kern 


DB 


dy 


22,700 
23,700 
24,700 


25,700 
26,700 
28,700 


30,700 
31,700 
33,052 


34,052 
36,052 
37,052 


38,052 
40,052 
43,052 


46,052 
48,052 
50,052 


52,402 
53,402 
55,402 


57,402 
59,402 
61,402 


Stei- 
gung 


Ge- 
winde- 
tiefe 


Flan- 
ken 
i] 


Trag- 
tiefe 


Do % Yn 


_———————— 


23,350) 1 
24,350) 1 
25,350) 1 


0,700 
0,700 
0,700 


0,650 
0,650 
0,650 


26,350 
27,350 
29,350 


0,700 
0,700 
0,700 


0,650 
0,650 


0,650 | 0,050 


31,350 
32,350 
34,026 


0,700 
0,700 
1,049 


0,650 
0,650 
0,974 


0,050 
0,050 
0,075 


35,026 
37,026 
38,026 


1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 


0,075 
0,075 
0,075 


39,026 
41,026 
44,026 


1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 


0,075 
0,075 
0,075 


47,026 
49,026 
51,026 


1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 
1,049 | 0,974 


0,075 
0,075 
0,075 


53,701 
54,701 
56,701 


1,399 
1,399 
1,399 


1,299 
1,299 
1,299 


0,100 
0,100 
0,100 


58,701 
60,701 
62,701 


1,399 
1,399 
1,399 


1,299 
1,299 
1,299 


0,100 
0,100 
0,100 
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@)sHona METRISCHES GEWINDE 


Bolzen Andere Ausma8e des Gewindes 


AuBen | Kern Kern- Flan- | Stei- | Ge- | Trag-| Spit- | Run- 
@ @ quer- ken gung |winde-| tiefe | zen- 
schnitt tiefe | _ spiel 


D d om? Do ; v Vn 


65 62,202} 30,30 65,200; 62,402) 63,701 1,399] 1,299 
68 65,202} 33,40 68,200} 65,402] 66,701 1,399] 1,299 
70 67,202] 35,50 70,200| 67,402] 68,701 1,399] 1,299 


72 69,202] 37,60 72,200} 69,402) 70,701 2 1,399] 1,299 
75 72,202) 41,00 75,200| 72,402) 73,701 1,399] 1,299 
76 73,202} 42,00 76,200| 73,402| 74,701 1,399] 1,299 


78 75,202) 44,50 78,200] 75,402; 76,701 1,399] 1,299 
77,202) 46,80 80,200} 77,402; 78,701 1,399] 1,299 
79,202) 49,20 82,200} 79,402] 80,701 1,399] 1,299 


82,202) 53,00 85,200} 82,402) 83,701 1,399] 1,299 
85,202} 57,00 88,200} 85,402] 86,701 1,399] 1,299 
87,202) 59,80 90,200} 87,402] 88,701 1,399] 1,299 


89,202} 62,50 92,200} 89,402] 90,701 1,399] 1,299 
92,202} 66,80 95,200] 92,402} 93,701 1,399} 1,299 
95,202} 71,00 98,200] 95,402) 96,701 1,399} 1,299 


97,202| 74,20 | 100,200] 97,402) 98,701 1,399] 1,299 
99,202) 77,40 | 102,200) 99,402) 100,701 1,399] 1,299 
102,202) 82,10 | 105,200) 102,402| 103,701 1,399] 1,299 


105,202) 87,00 | 108,200) 105,402; 106,701 1,399] 1,299 
107,202] 90,10 | 110,200) 107,402/ 108,701 1,399] 1,299 
109,202} 93,50: | 112,200) 109,402/ 110,701 1,399] 1,299 


112,202) 98,50 | 115,200] 112,402/ 113,701 1,399] 1,299 
115,202) 104,0 118,200] 115,402| 116,701 1,399] 1,299 
117,202| 108,0 120,200] 117,402] 118,701 1,399] 1,299 


119,202] 111,5 122,200) 119,402} 120,701 1,399] 1,299 
122,202] 117,0 125,200] 122,402) 123,701 1,399] 1,299 
125,202) 123,0 128,200] 125,402] 126,701 1,399] 1,299 


127,202) 127,0 130,200] 127,402] 128,701 1,399] 1,299 
129,202/ 131,0 132,200] 129,402} 130,701 1,399] 1,299 
132,202) 137,0 135,200] 132,402! 133,701 1,399] 1,299 


1935,202| 143,0 138,200] 135,402] 136,701 1,399] 1,299 
137,202) 147,5 140,200] 137,402) 138,701 1,399) 1,299 
139,202) 152,0 142,200] 139,402) 140,701 1,399] 1,299 


142,202) 158,5 145,200] 142,402) 143,701 1,399] 1,299 
145,202) 165,0 148,200] 145,402) 146,701 1,399] 1,299 
147,202} 170,0 150,200] 147,402| 148,701 1,399] 1,299 


Siehe Anmerkungen auf Seite J 13. 
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@)sxopa _ METRISCHES GEWINDE 


He, 7 Ky, a0 ZC FEINGEWINDE 
NX, g0 NX AN REIHE E 
ty Lip “ Ss 
ms N Jf, 


Vy = 0,8660 s 
Vp = 0,6495 s 


L, zy, 
- NAS od ES vo =v, ta 

Glal a s ‘ ' 
| , "3 i Fa a = 0,05 s 


r= 0,058 s 


Bezeichnung eines metrischen Gewindes M 40 Reihe E: M 40 x1 


MaBe in mm 


Bolzen Mutter Andere AusmaBe des Gewindes 

AuBen | Kern | Kern- | AuBen| Kern | Flan- | Stei- Ge- Trag- | Spit- | Run- 

@ g quer. is @ ken gung | winde-| tiefe zen- dung 
schnitt g tiefe spiel 

D d cm? D, qd, Dy 8 v Vn a r 
35 33,600] 8,85 | 35,100| 33,700] 34,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
36 | 34,600! 9,45 | 36,100] 34,700] 35,350] 1 0,700 | 0,650 {| 0,050 | 0,058 
38 36,600] 10,50 | 38,100] 36,700] 37,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
39 87,600/ 11,10 | 39,100] 37,700] 38,350) 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
40 38,600/ 11,70 | 40,100] 38,700] 39,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
42 40,600} 12,90 | 42,100] 40,700) 41,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
45 43,600] 14,90 | 45,100| 48,700! 44,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
43 46,600] 17,00 | 48,100| 46,700] 47,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
50 48,600} 18,50 | 50,100| 48,700) 49,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
52 | 50,600] 20,00 | 52,100| 50,700] 51,350] 1 0,700 | 0,650 | 0,050 | 0,058 
55 52,902| 22,00 | 55,150] 53,052! 54,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
56 53,902| 22,80 | 56,150) 54,052} 55,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
58 55,902| 24,50 | 58,150] 56,052/57,026| 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
60 57,902! 27,20 | 60,150| 58,052/ 59,026/ 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
62 59,902} 28,20 | 62,150] 60,052] 61,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
64 61,902} 30,00 | 64,150] 62,052] 63,026 i 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 


1,5 
65 62,902| 31,00 | 65,150] 63,052] 64,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
68 64,902) 34,00 | 68,150] 66,052] 67,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 


70 67,902) 36,20 | 70,150] 68,052] 69,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
72 69,902! 38,30 | 72,150] 70,052} 71,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
75 72,902] 41,70 | 75,150] 73,052] 74,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 


76 73,902| 42,80 | 76,150] 74,052] 75,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
78 75,902) 45,20 | 78,150] 76,052] 77,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
80 77,902) 47,50 | 80,150] 78,052] 79,026] 1,5 1,049 | 0,974 | 0,075 | 0,087 
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“PREY SHbB 


Bolzen 


!Mutter 


Kern 
*o 


d 


79,902 
82,902 
85,902 


87,902 
89,902 
92,902 


95,902 
97,902 
99,902 


102,902 
105,902 
107,902 


109,902 
112,902 
116,902 


117,902 
119,902 
122,902 


125,902 
127,902 
129,902 


132,902 
135,902 
137,902 


139,902 
142,902 
145,902 
147,902 


Kern- 
quer- 
schnitt 


cm? 


AuBen 
@ 


Dy 


82,150 
85,150 
88,150 


90,150 
92,150 
95,150 


98,150 
100,150 
102,150 


105,150 
108,150 
110,150) 


112,150 
115,150 
118,150 


120,150 
122,150 
125,150 


128,150 
130,150 
132,150 


135,150 
138,150 
140,150 


142,150 
145,150 
148,150 
150,150 


Kern 
Z 


dy 


80,052 
83,052 
86,052 


88,052 
90,052 
93,052 


96,052 
98,052 
100,052 


103,052 
106,052 
108,052 


110,052 
113,052 
116,052 


118,052 
120,052 
123,052 


126,052 
128,052 
130,052 


133,052 
136,052 
138,052 


140,052 
143,052 
146,052 
148,052 


Das Gewindegrundprofil ist voll gezeichnet. 
Der Gewindequerschnitt ist nach dem Durchmesser d errechnet. 
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METRISCHES GEWINDE 


Andere Ausmafie des Gewindos 


Flan- 
ken 


Do 


81,026 
84,026 
87,026 


89,026 
91,026 
94,026 


97,026 
99,026 
101,026 


104,026 
107,026 
109,026 


111,026 
114,026 
117,026 


119,026 
121,026 
124,026 


127,026 
129,026 
131,026 


134,026 
137,026 
139,026 


141,026 
144,026 
147,026 
149,026 


ar ek ee 
aca a 


Ge- | Trag- 


gung |winde-| tiefe 


tiefe 


v Vn 


1,049] 0,974 
1,049] 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049) 0,974 
1,049| 0,974 


1,049] 0,974 
1,049] 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049| 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049} 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049) 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049] 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049] 0,974 
1,049] 0,974 


1,049] 0,974 
1,049; 0,974 
1,049] 0,974 
1,049} 0,974 


Spit- 
zen- 
spiel 


Run- 


Metrisches Feingewinde Reihe B, C,D und E entspricht GSN 1001-1936, Tafel IIl-+VI a, und 
ISA 2a — Metrische Gewinde. 


Die Abstufung der Durchmesser tiber 150 mm bis 300 mm und die zugehdrigen Steigungen 
siehe Gewindetibersicht Seite J 3. 


J 13 
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SHKODA WHITWORTH-GEWINDE 


25,4 
z 


Vh = 0,96049 s 


s= 


Y v = 0,64033 s 
: { 

See ek eee r = 0,13733 5 

Bezeichnung eines Whitworth-Gewindes: W 3/,”. 


MaBe In mm 


eae @ Boh 
Kern |Flanken| zahl e- Run- |Kernquer-| Bohrer 
; auf |Steigung| winde- i @ oder 
a @  \4Zoll tiefe | 2UN9 | Schnitt | Keerm 
d Dg z s Vv r cm? ahlen @ 
eee ee a ne a On 
4,724 5,537 |20 1,270 0,813] 0,174 0,175 4,8 
6,130 7,034 18 1,411 0,904] 0,194 0,295 6,2 
7,491 8,508 |16 1,588 1,017] 0,218 0,440 7,6 
8,789 9,951 (14 1,814 1,162] 0,249 0,608 8,9 
9,990] 11,345 |12 2,117 1,355; 0,291 0,785 10,1 
11,578 | 12,933 /12 2,117 1,955 | 0,291 1,045 11,75 
12,917} 14,396 |11 2,309 1,479 | 0,317 1,308 13 
15,796] 17,423 |10 2,540 1,627} 0,349 1,960 16 
18,611] 20,418{ 9 2,822 1,807 | 0,388 2,720 18,75 
21,334} 23,367] 8 3,175 2,033] 0,436 3,570 21,5 
23,927 | 26,251] 7 3,629 2,324] 0,498 4,480 24,25 
27.102 | 29,426| 7 3,629 2,324] 0,498 5,760 27,25 
29.503 | 32,214] 6 4,233 2,711] 0,581 6,850 29,75 
32.678 | 35,389; 6 4,233 2,711] 0,581 8,360 33 
34.769 | 38,022] 5 5,080 3,253 | 0,698 9,480 35 
37.944] 41,197) 5 5,080 3,253 | 0,698 11,25 38,5 
40.397 | 44,011] 41/, 5,645 3,614} 0,775 12,75 41 
43,572} 47,186] 41, 5,645 3,614) 0,775 14,90 44 


49,018 | 53,084] 4 6,350 | 4,066] 0,872] 18,90 49,5 
55,368 | 59,434] 4 6,350 | 4,066; 0,872] 24,00 56 
60,556 | 65,203] 3/, 7,257 | 4,647| 0,997; 28,80 61 
66,906 | 71,553| 31/, 7,257 | 4,647 | 0,997] 35,20 67,5 


72,540 | 77,545] 3%/, 7,816 | 5,005] 1,073] 41,30 73 
78,890 | 83,895 | 31/, 7,816 | 5,005| 1,073} 48,80 79,5 
84,406 | 89,828] 3 8,467 ; 5,492] 1,163] 56,00 85 
90,756 | 96,178] 3 8,467 | 5,422)/ 1,163] 64,80 91,5 


96,636 |102,293| 27/, 8,835 | 5,657] 1,213] 73,20 97,5 


2 |114,300 |102,986 |108,643 | 27, 8,835 {| 5,657] 1,213] 83,20 103,5 
(4/,) |120,650 |108,820 /114,735 | 29/, 9,237 | 5,915] 1,268] 92,80 109,5 
5 127,000 |115,170 |121,085 | 29/, 9,237 | 5,915] 1,268} 104,0 116 
(54/4) |183,350 |120,958 [127,154 | 25/, 9,677 | 6,196! 1,329] 114,5 121,5 
S'/_ |139,700 |127,308 |133,504 | 25/, 9,677 | 6,196} 1,329 | 126,5 128 
(5°/4) {146,050 |133,038 |139,544] 21/, | 10,160 6,506 | 1,395] 139,0 134 
6 152,400 |139,388 |145,894| 2'/, | 10,160 | 6,506 1,395 | 152,0 140 


Entspricht CSN 1001-1936, Tafel VII, DIN 17 und ISA, 


Whitworth-Gewinde beniitzt man nur in unvermeidlichen Fallen, namentlich bei Abmes- 
sungen 1/,’7 und Uber 27. 
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@) shooa WHITWORTH-ROHRGEWINDE 


Vy = 0,96049 s 


v = 0,64033 s 


tr = 0,13733 s 


Bezeichnung eines a a laut CSN: G 14/,”, laut DIN: 
14/o"". 


MaBe in mm 


Flanken | Gang-| Stei- Ge- Kern- Bohrer 
ia zahl | gung | winde- quer- @ oder 

F tiefe schnitt Reib- 

ahlen 


8,566 
11,445 
14,950 
18,631 
20,586 | 21,748 


mh 26,441 24,117} 25,279 
"Ie 30,200 27,876) 29,038 

1 33,249 30,291] 31,770 
(14/s) | 37,898 34,940] 36,419 
Ta, 41,910 38,952| 40,431 


On 
ao 


seep 


Sa5nR BROOD 
howe es 
BRO 
OO 


b 
Ke] 


wows 
Saa8 


NEONISININD SISIAIAISD SINIIO 


go0000 sco90090 


Pee ey 


(1%/s)| 44,323 41,365 | 42,844 
14, 47,803 44,845 | 46,324 
15/4 53,746 50,788 | 52,267 
2 59,614 56,656} 58,135 
24/4 65,710 62,752) 64,231 


aye 75,184 72,226 | ' 73,705 
2°), 81,534 78,576 | 80,055 
3 87,884 84,926 | 86,405 
34 93,980 91,022}; 92,501 
100,330 97,372 | 98,851 


aoe 
ae 
saaa544 


oo009o eoo9oef 


ae 
a 
pal pari a Saale 


106,680 | 103,722 | 105,201 
113,030 | 110,072 |.111,551 
125,730 | 122,772 | 124,251 
138,430 | 135,472 | 136,951 
151,180 | 148,172 | 149,651 


Soe 
see 
parenarenargeur aad 


163,830 | 160,872 | 162,351 
189,230 | 185,976 |'187,603 
214,630 | 211,376 | 213,003 
240,030 | 236,776 | 238,403 
265,430 | 262,176 | 263,803 


aoe 
oooo- 

oececoo s990909 9 

COOWOWOW BHOWHNW WHHAWH AWNBOW 
Oe el 

OOCON NANA 


Entspricht GSN 1001—1936, Tafel Viti, DIN 259 und ISA. 
Die Rohrgewinde 1/5” und 19/,” beniitzt man nur fiir Armaturen. 
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TRAPEZGEWINDE 


RDP83- 


For Release 2002/01/16 : CIA 


SHODA 


.) 


Appro 


c =0,25s5 


6 © 
By bse cae 
oa & 
ee See 
on w 
om WwW 
- O CBS 
oe 
c 
Ss ps 3 
2 ae 
a at, 
tA 'p 


i 
y 


ey 


+ age fA 
7 SE 
Ss LAK 7D 
5 a4 


d 


75 mm von Steigung 5 bis 12 
MaBe in mm 


25 mm bis Steigung 12 

5 mm von Steigung 14 

5 mm bis Steigung 4 

5 mm von Steigung 14 

0,25 mm bis Steigung 12 

r =0,5 mm von Steigung 14 


0 
a, = 0 
0 
=0 


=1 


ay 
a 
a 
a 
r 


Bezeichnung eines Trapezgewindes: Tr 270 x 24 
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ne te 
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SHODA TRAPEZGEWINDE 


Mutter 


ie Flan- 
ern- Ge- ken 
quer- AuBen | Kern | winde- o 


schnitt gw tiefe 


< 
a. 


dy Mi Do 


34 
36 
38 


36,5 
38,5 


39 
41 
43 


45 
AT 
50 


aga quaa ang 
aan gag aon 


NNN NNN NN! NNN NNN NaI 


52 
54 
56 


59 
61 
66 


ae 


71 
74 
79 


aoe 


84 
89 
99 


NNN NNO OCO COO COM MHM NAA 
ag aqua quan Tqoo com aun cod 


gqauq aan aag aqaa 
agg agg agg ana 


a ab ot 


999 COO BBD NNN OOD DAG AAG ARH HSH PPR COW 
qaqa “aga goa agg agua ggg NNN 


3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
5 
5 
5 
5 
5 
6 
6 
6 
7 
7 
7 
8 
8 
8 
9 
9 
9 
Qo 
a) 
0 


COO COO MAM NNN OOO TAT AAD PPE FAD BAO OHH WHOM 


ees 
“a5 


aaa 
Daa 
aaa 
haan 


Entspricht GSN 1001—1936, Tafel X, und DIN 103. 
Bei Kraftgewinden wird das Gewindeprofil im Kern mit dem Halbmesser r ausgerundet. 


Durchmesser in Klammern sollen womdglich vermieden werden, 
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@)sxopa RUNDGEWINDE 


= NS fi 
SE RY 
CY 
SN 


Bezeichnung eines Rundgewindes: Rd 48 x */,”” 


° - 
O/a/ uv as Vp = 1,866 s 


= 0,683 s 


Bolzen 


ion 


Gewinde @ D 8-12 14—38 40—100 | 105-200 
Gangzahl auf 1” Zz 10 8 6 - 4 
Steigung __ 8 = 26,4/z 2,540 3,175 4,233 6,350 
Gewindetiefe v =0,5s 1,270 1,588 2,117 3,175 
Tragtiefe Vy = 0,0835 s 0,212 0,265 0,353 0,530 
Spiel a =0,05s 0,127 0,159 0,212 0,318 
Rundungen des Bolzensr = 0,23851 s 0,606 0,757 1,010 1,515 
R = 0,25597 s 0,650 0,813 1,084 1,625 
Rundungen der Mutter | ———*- > ——_~_}_wa , 2 ee 
g unerlR, = 0,22105s | 0,561 0,702 0,936 1,404 


MaBe in mm 


Bolzen Mutter Boizen Mutter 


a 


Kern 
g 
d 


Aussen 
22) 


Qo 


8] 5,460 
9| 6,460 
0| 7,460 
1 
2 
4 


ob oh mh 


8,460 
9,460 


10,825 
16 | 12,825 
18) 14,825 
16,825 
22 | 18,825 


20,825 
22,825 
24,825 
26,825 
32 | 28,825 


34 | 30,825 
36 | 32,825 
34,825 
35,767 
42 | 37,767 


Kern- 
guer- 
schnitt 
cm* 


0,234 
0,328 
0,437 
0,562 
0,703 


2,783 


3,406 
4,092 
4,840 
5,652 
6,526 


7,463 
8,463 
9,525 
10,05 
41,20 


AuBen 


32,318 


34,318 
36,318 
38,318 
40,423 
42,423 


Kern 


17,142 
19,142 


21,142 
23,142 
25,142 
27,142 
29,142 


31,142 
33,142 
35,142 
36,190 
38,190 


3 Kern 
PAS) 
3 gw 


39,767 
41,767 
43,767 
45,767 
47,767 


50,767 
53,767 
55,767 
57,767 
20,412] 65| 60,767 
22,412| 68 
24,412] 70 
26,412] 72 
28,412! 75 
30,412] 78 


63,767 
65,767 
67,767 
70,767 
73,767 


75,767 
80,767 
85,767 
90,767 
95,767 


37,883) 


5 
39,883]100 


Entspricht GSN 1001-1936, Tafel XI, und DIN 405. 


Kern- 
quer- 

schnitt 
cm? 


12,42 
13,70 
15,05 
16,45 
17,92 


20,24 
22,71 
24,43 
26,21 
29,00 


31,94 
33,97 
36,07 
39,33 
42,74 


45,09 
51,23 
57,77 
64,71 


72,03 


52,423 


55,423 
58,423 
60,423 
62,423 
65,423 


68,423 
70,423 
72,423 
75,423 
78,423 


80,423 
85,423 
90,423 
95,423 
100,423 


Kern 
D 
dy 


40,190 
42,190 
44,190 
46,190 
48,190 


51,190 
54,190 
56,190 
58,190 
61,190 


64,190 
66,190 
68,190 
71,190 
74,190 


76,190 
81,190 
86,190 
91,190 
96,190 
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SHODA GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 


NORMALPASSUNG - BOLZEN 


Metrisches Gewinde Reihe A 


D = AuBendurchmesser 
d = Kerndurchmesser 
Do = Flankendurchmesser 
A = Toleranz 


MaBe in w (1 w = 0,001 mm) 
d 
Stei- [casein tas: Do 
gung powelenng Tole- Abweichung | Tole- JAbweichung}] Tole- 


untere ranzen untere | fanzen untere | fanzen 


Ao = 


100 
120 
140 


obere 


SA 
a 


ao 


160 
180 
200 


Pwd 


anO® Gan pawW wn” 
S 
a 


© 
a 


200 
250 
270 


a ow 


OH NNO GSR WWON 


oa 


300 
350 
350 


400 
400 
500 


500 
500 
600 


700 
800 
800 


=O0 900090 90090 9°99 


a 


1,2 
1,5 
1,7 


o 


a 


wa 


1000 
1000 
1000 


ow oO 


1000 
1100 
1200 


1300 
1300 
1400 


000 000 000 C00 G00 000 000 800 C00 SOO 
C00 000 000 000 a00 000 0900 600 COC CoCo fobere 
©0900 000 000 000.000 000 090 900 G00 00a 


OOD OOO ACHR BOW WNN 


129 aZ149 


Die Abweichungen fiir Durchmesser von 5 bis 80 entsprechen DIN 13 und 14, Bb. 3 — Tole- 
ranz Mittel mit abgerundeten GréBen Ad auf 10 # und ADo auf 5 #4. 
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SHODA GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 


NORMALPASSUNG -MUTTER 


Metrisches Gewinde Reihe A 


D, =: AuBendurchmesser 
d, =: Kerndurchmesser 
Do, :»- Flankendurchmesser 
A =: Toleranz 


MaBe in a (i aw = 0,001mm) 


, 01 d; Do 
Steigung 

in mm in mm Untere Abweichung aaa Abweichung | Toleran- 
a Abwei- , untere untere zen 

D s chung |obere Ad, |obere + | ADo, 
1, 1,2 0,25 oO 0 100 100 0 60 60 
1,4 0,3 0 o 120 120 0 60 60 
1,7 0,35 0 ce) 140 140 QO 65 65 
2; 2,3 0,4 oO is) 150 150 ce 70 70 
2,6 0,45 0 0 170 170 Q 70 70 
3 0,5 oO 0 190 190 QO 75 75 
3,5 0,6 0 0 230 230 i9) 80 80 
4 0,7 (0) ie] 260 260 oO 85 85 
4,5 0,75 Oo ie) 280 280 oO 85 85 
5 0,8 ce} 0 300 300 fe) 90 90 
5,5 0,9 a i) 330 330 ie) 95 95 
6; 7 1 ie] if) 380 380 io) 100 100 
8; 9 1,25 ie) ie) 450 450 ie) 110 110 
10; 11 1,5 0 ce) 500 500 oO 125 125 
2 1,75 oO 18) 550 550 0 135 135 
14; 1 2 0 oO 600 600 i) 140 140 
18; 20; 22 2,5 10] 0 700 700 0 160 160 
24; 27 3 QO 0 800 800 10) 175 175 
30 3,5 0 ie) 900 900 oO 190 190 
33 3,5 ce) ce) 900 900 ie) 190 190 
36; 39 4 QO ce) 1000 1000 ie) 200 200 
42; 45 4,5 ce) ie) 1100 1100 0 215 215 
48, 52 5 fe o 1200 1200 0 225 225 
56; 60 5,5 0 ie) 1300 1300 oO 235 235 
64; 68 6 ie) if) 1350 1350 0 245 245 
72; az 80 6 0 QO 1350 1350 ie) 245 245 
84; az 114 6 0 0 1400 1400 fe) 255 255 
119 6 Q ie] 1400 1400 QO 255 255 
124 6 0 i?) 1450 1450 0 265 265 

129 az 149 6 fe) Oo 1450 1450 0 


Die Abweichungen fiir Durchmesser 5 bis 80 entsprechen DIN 13 und 14, Bb.38 — Toleranz 
Mittel, mit abgerundeten GréBen Do auf 5u. Die obere Abweichung des duferen Durch- 
messers D, ist nicht zahlenmiBig angegeben ; sie ist durch das entsprechende Werkzeug 
bestimmt. 
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SHODA GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 
FEINPASSUNG -BOLZEN 
Metrisches Gewinde Reihe A 
Haftsitz E Festsitz B 


aly 


D = AuBendurchmesser D, = Flankendurchmesser 
d = Kerndurchmesser A =: Toleranz 


MaBe in z (1 = 0,001 mm) 
d Do 


Abweichun Abweichun = 
9 Toleranzen 9 Tole 
obere untere obere untere | ranzen 


rea }olE/Bs 


E E E|BI/E AlA 
+ —}|— sAdjAd] + loa lée 


[> Tole- 
o franzen 


160 40 | 40 
170 40 | 40 
185 45145 


190 45 | 45 
195 45 | 45 
210 50 | 50 


220 50/50 | 
220 50 | 50 
245 55 | 55 


265 55 | 55 
285 60 | 60 
305 65 | 65 


Die Werte bis zur Steigung 2,5 wurden durch Versuche festgestellt:. Bei h&heren Stei- 
gungen handelt es sich blo® um Richtwerte. 
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GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 


FEINPASSUNG - MUTTER 


Metrisches Gewinde Reihe A 


D, = AuRendurchmesser 


d, = Kerndurchmesser 
Do, = Flankendurchmesser 
v= Spiel 

A = Toleranz 


MaBein « @ uw = 0,001 mm) 


o 
r 


qd, Do, Vv 


Abweichung | Toleran-| Abweichung | roteran. Abweichung! Tole- | + 
zen o zen ranzen 
untere | obere obere & | obere 


+ + Ad + .| ADg, Av 


Steigung 
Untere Ab- 
weichung 


n 


°o 


75 75 
80 80 
85 85 


70 110 
70 130 
80 130 


oo 
ooo 


°o 
°o 


80 150 
80 160 
80 170 


85 85 
90 
95 


oO 
to) 


oO 
oO 


o 
o 


90 210 
250 
280 


oO 
oO 


fo} 
fo} 


io} 


310 
345 
405 


oo 


o 


475 
535 
585 


650 
720 
780 
810 


Die obere Abweichung des AuBendurchmessers D ist nicht zahlenmaBig angegeben: si 
ist durch das entsprechende Werkzeug bestimmt. ss Dearne ae 
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SHODA GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 


NORMALPASSUNG 
DURCHMESSERKORREKTION NACH STEIGUNG 


Die Toleranzen des Flankendurchmessers A Do, angefihrt 
auf Seiten J 19, J 20, beziehen sich auf metrisches Gewinde 
der Reihe A. Bei Gewinden, die dieselben Steigungen bei 
anderen Durchmessern haben, z. B. metrische Gew. Reihe 
B bis E, oder anderen abnormalen Gewinden, missen die 
Toleranzen des Flankendurchmessers nach untenstehender 
‘Tabelle um bestimmte Werte vergréBert werden. 


Bei Feinpassung sind keine Mehrwerte fiir Flankendurch- 
messer vorgesehen, da die Toleranz bei hdheren Gtitegraden 
so eng bemegsen ist, daB selbst kleine Anderungen das 
Erreichen gewisser Sitze unmdglich machen. 


MaBein « (1 = 0,001 mm) 


Steigung in mm 


@inmm 

liber big ]0,25~-0,5| 0,621 |1,25+1,5 1,75—2,5| 3+3,5 4+5 6,5+6 
ae (ee SO a a 

10--18 15 10 

18--30 20 15 10 

30-50 25 20 15 10 

50-80 35 30 25 20 15 10 

80—-120 45 40 35 30 25 20 10 
120-180 55 50 45 40 35 30 20 
180-260 75 70 65 60 55 50 40 
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SHODA GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM SKODA 


NORMALPASSUNG 
DURCHMESSERKORREKTION NACH DER EINSCHRAUBLANGE 


Die Toleranzen des Flankendurchmessers A Do, angefitthrt auf Seiten J 19, 
J 20, haben ihre Gultigkeit bei Muttern normaler Héhe. Bei abnormalen 
Héhen sind die Toleranzen nach untenangefthrter Tabelle abzuandern. 


Bei Feinpassung sind keine Anderungen der Lange vorgesehen, da die 
Toleranz bei héheren Giitegraden so eng bemessen ist, daB selbst kleine 
Anderungen das Erreichen gewisser Sitze unméglich machen. 


MaBe in # (1 4 = 0,001 mm) 


n o e fos) 4 oD 

derVer-| 3 | EE) dor Ve. Eglaerver| £ | Elaorvs.| 3 
schraub. 2 oe schraub. Pe schraub. a a schraub. a 
inmm N 5 in mm a in mm N on in mm N 
iiber bis iiber bis liber bis fe iiber bis a 

4,5|-— 30 9 |— 40 14 | — 45 

4,5—9 |— 95 918 |--- 30 “14=98 |— 35 

9=14 |— 15 1827 |—- 20 “28-42 |— 95 

14—=23 27 —=—45 ie) 4270 te) 

2,5 | 23-27 (+ 4 |_45--54 [+ 20!5,5|/ 70-84 | + 25 

2732 | 4 54—63 1+ 40 “84—98 | + 50 

32-36 | + 45 63-72 |+ 60 98--112| + 70 

36—41 | 4 72—81 |+ 80 112-126] + 95 

41—=50 | 4 8199 | +100 126—154| +120 


11 |— 45 16 | — 50 


11—21 |— 35 “16—32 |— 35 
21—32 |— 25 32—48 | — 25 
32—53 0 48 —80 0 
4,5)"53-63 |+ 20| 6 | 80-06 | > a5” 
63—75 |+ 40 96—-112| + 50 
75—+85 1+ 60 112— 128] + 75 


85—96 14 85 128—144] +100 
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SHODA NORMAL-DURCHMESSER UND LANGEN 
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Entspricht GSN 1265-1939, Tafel V, und DIN 3 Normaldurchmesser. é ; 
*) Die MaBe in letzter Spalte sind nicht gebraéuchlich und daher woméglich zu meiden. 
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SHODA GRUNDREIHE FUR NORMZAHLEN 
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Entspricht GSN 1265-1939 und DIN 323 Normungszahlen, woselbst auch n&her erldutert. 
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Die Werte unter GSN sind dem friiheren inlandischen Passungssystem der OSN-Normen entnommen. 
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SkoDA EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 


Feinpassung MaBe in az (1 = 0,001 mm) 


Einheitsbohrung 


Bohrungen 


Ei EEE eee eee 
Die Werte unter GSN sind dem friiheren inland. Passungssystem der CSN-Normen entnommen. 
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SHODA EMPFOHLENE SITZE ISA, CSN, DIN 
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SHODA EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 


Schlichtpassung MaBe in wu (1 j2= 0,001 mm) Einheitsbohrung 


Bohrungen 
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entnommen. andischen Passungssystem der GSN - Normen 
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SHODA EMPFOHLENE SITZE ISA, ESN, DIN 


Schlichtpassung Mage in w (1 ye= 0,001 mm) Einheitsbohrung 
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Die Werte unter GSN sind dem friheren inlandischen Passungssystem der GSN - Normen 
entnommen. 
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SKODR EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 


Grobpassung Mafe in ge (1 wz = 0.001 mm) Einheitsbohrung 
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Die Werte unter CSN sind dem friiheren inlandischen Passungssystem der CSN-Normen entnom men, 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


APPR SHOBA!A5¢ 2002/01/ AS GArRRE SAHOO LSRONSROZ;p00" -9 


Einheitsbohrung 


Sehr grobe Passung MaBe in & (1 4 = 0,001 mm) 
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Die Werte unter GSN sind dem fritheren inlandischen Passungssystem der CSN -Normen 
entnommen. 
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‘@yskaor EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 


Edelpassung Ma8e in wz (1 yz = 0,001 mm) Einheitswelle 
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ce EMPFOHLENE SITZE ISA, CSN, DIN 


Feinpassung MaBe in wz (1 2 = 0,001 mm) Einheitsweile 


Bohrungen 
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Die Werte unter GSN sind dem friiheren inlandischen Passungssystem der CSN-Normen 
entnommen. 
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SHODA EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 
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Die Werte unter GSN sind dem friiheren inlandischen Passungssystem der CSN-Normen entnommen. 
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SHODR EMPFOHLENE SITZE ISA, CSN, DIN 


Schlichtpassung MaBe in wz (1 gc = 0,001 mm) Einheitswelle 
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@)snopa EMPFOHLENE SITZE ISA, CSN, DIN 


Grobpassung MaBe in x (1 uz = 0,001 mm) Einheitswelle 
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@)sxopa EMPFOHLENE SITZE ISA, GSN, DIN 


Sehr grobe Passung = Mage in « (1 # = 0,001 mm) Einheitswelle 


Wellen Bohrungen 


© Q oN 
i 2 z= zee 
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co) aa 
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— | 
1 0 0 + 90 +150 + 230 + 200 
3 — 90 —150 0 0 + 140 50 
3 0 0 +120 +750 + 260 + 200 
6 —120 —15 0 0 + 140 + 50 
6 ) r) +150 +200 + 300 + 800 
10 150 —20 0 0 + 150 + 100 
10 0 0 +180 +200 + 330 - 300 
18 —180 —200 Oo 0 ++ 150 + 100 
18 0 0 +210 +200 + 370 + 800 
30 ~-210 —200 Oo 0 + 160 + 100 
30 + 420 
ee 9 ° +250 +300 nee + 450 
40 ~ -250 —300 0 + 430 + 150 
50 + 180 
50 +480 
65 Oo |. ty) +300 +300 + 190 + 450 
65 ---800 —300 0 0 + 600 + 150 
BO + 200 
80 + 570 ay, 
iOG 0 0 +350 +400 + 220 + 600 
100 —850 —400 ce) + 590 + 200 
120 + 240 
120 + 660 
1400 + 260 
140 0 fe) +400 +400 + 680 + 600 
160 —«|s ~-400 —400 0 Oo + 280 + 200 
160 + 710 
1800 + 310 _ 
780 ++ 800 
200 = + 340 
200 Oo xe) +460 +600 + 840 + 900 
225 _| --460 —600 0) (6) + 380 + 300 
225 + 880 
250 +420 
250 0 +600 + 900 
260 —600 : ) +1000 +_300 
260 fr) +520 + 480 
280 —520 0 +800 +1200 
280 —800 Oo +1060 + 400 
315 + 540 
315 +1170 
see? 2) ry) +800 f+ 600 | 41200 
355 0 —800 +570 0 + 400 
360 | —s70 0 +4080 
360 0 +800 + 680 +1200 
400 —800 + 400 
400 +1390 
450 0 0 +630 +800 f+ 780 | 44200 
450 —630 —800 0 a +1470 + 400 
500 + 84 


Die Werte unter CSN sind dem fritheren inland. Passungssystem der GSN-Normen entnommen. 
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SHODA WERKZEUG-VIERKANTE 


MaBe in mm 


Vierkant Vierkant 


Ss Ss 


Abweichung Abweichung 


Nenn- 
obere | untere mab obere| untere 


a er a 


1 


z 
= 
Lange | 


bop 
=BO 


0) —0,08 10) —0,20 


One 
ooo 


bb Teo BRO NAH 


OD woo BKHwo WHO WoO 
WO GO BAW Wan Ono 


=-=00 COON NOOO Oaon 


— 


=00© OND GBR YHOO NNN 


a2 
aoe 


“a 
NO BON OOM NO OSS 


ot 


ou BWN 


OR ONO OB8N GO2MAG ARH WNN 
“= 


=O -BH=0 NOB FOO BN= 
OOo NWO NOn OHO DH 


== 
ee 
7 
On 


INNEN-VIERKANTE Mae in mm 


Innen-Vierkant Innen-Vierkant 


Ss $s 


NennmaB Abweichung NennmaB Abweichung 


Kleinstes 
Spiel zwischen 
Vierkant und 
Innenvierkant 


Vierkant und 
Innenvierkant 


Kleinstes 
Spiel zwischen 


von | bis obere | untere von bis obere | untere 


20 


+ ' 0,05 55 
7 0,06 


Entspricht GSN 1102-1932, Tafel |, Hl, und DIN 10. 
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SHODA BEFESTIGUNG DER REIBAHLEN UND SENKER 


YUL, 
KEGEL 1:30 
r 


i 


i 
|_| 


MaBe in mm 


it- Nuten Nuten A 

M s = f brundung 
nehmer- | nehmer- ; i Spiel 

braite hohe breite tiefe pit 


Entspricht CSN 1009-1926, Tafel V, und DIN 138 
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SHODA FRASERBEFESTIGUNG 


FEDER UND NUTEN FUR 
FRASDORNE 


MaBe in mm 


Tiefe der Bras 
Hohe H8he | Spiel der 
Dornnut 
b 
3x3 8,2 d+ 1,5 0,3 8 0,3 
3x3 1,2 d+ 1,6 0,4 8 0,4 
4x4 3,2 d+ 1,7 0,5 8 0,5 
6x6 7,6 d+ 2,1 0,5 . 4 0,5 
6x6 2,6 d+ 2,4 0,8 4,4 0,8 
8x7 7,0 d+ 2,8 0,8 5,0 0,8 
10x 8 4,5 d+ 3,5 1,0 5,5 1,0 
12x 8 4,5 d+ 3,5 1,0 5,5 1,0 
4x9 d+ 4,2 1,2 6,0 1,25 
16x 10 d+ 5,0 1,5 6,5 1,5 
18x 11 d+ 5,5 1,5 7,0 1,5 
24x 14 d-+ 7,0 2,0 9,0 2,0 
Entspricht CSN 1009—1926, Tafel VI, und auBer Feder 6x6 fur @ 27 auch DIN 138, nach 


welcher flr den @ 27 die Feder 7x7 vorgeschrieben ist. 


FRASER MIT QUER- 
NUTEN FUR 
MITNEHMERLAPPEN 


| 


LLL Le 


MaBe in mm 


Bohrung 


Mitnehmerbreite 
Mitnehmerhihe 


Nutenbreite 
Nutentiefe 


Entspricht DIN 138. 
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@)sHopa WERKZEUGKEGEL 


KEGEL FUR WERKZEUGMASCHINEN UND WERKZEUGE 
NACH ISA 


Kegelschafte mit Lappen und Spindelenden 


aypgtieeh kegelig 


YUU, 


VU, 


Wl 


| yw WLLL: 
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Kegelschafte mit Lappen und Spindelenden 


Entspricht ISA 390620—390621. MaBe in mm 


Schaft ** 
_ Be- Pn ee 
zeichnung| =D | Dy | dg | dg | !3 iy | a }b*}e le] R | r 
Metr. 4) 4 4,1 < 2 == = = = _ 
Kegel 6] 6 6,15 ff a —_ _ 3 —}]—t!—-—{ftr-ft- 
0| 9,045| 9,212) 6,115 5,9] 56,3) 59,5] 3,2 3,9] 6,5) 10,5) 4 |1 
1] 12,065] 12,240] 8,972 8,7| 62,0] 65,5] 3,5 5,2| 8,5/13,5) 5 1,25 
2| 17,780] 17,980] 14,059 13,6| 74,5) 78,5! 4 6,3] 10,5} 16,5) 6 1,5 
Morse- 
Kegel 23,825] 24,051) 19,132 18,6) 93,5} 98 4,5) 7,9}13 | 20 7 \2 


44,399] 44,731| 36,547| 35,7 149,2| 155,5| 6.3 | 15,9 19,5| 30,5] 11/3 


3 

4| 31,267| 31,543) 25,154 24,6] 117,7|.123 5,3 | 11,9)15 | 24 9 | 2,5 
5 

6] 63,348] 63,759] 52,419] 51,3 209,68) 217,5| 7,9}19 | 28,5 45,5| 17 |4 


80 80 80,4 69 67 | 220 | 228 8 | 26 : 24 | 47 | 23 5 
100| 100 100,5 87 g5| 260 | 270 }) 10 | 32 | 28 58 | 30 6 


Metr. 120] 120 120,6 | 105 |103| 300 | 312 12 | 38 | 32 | 68 | 36 6 
Kegel : 


160} 160 160,8 141 139 | 380 | 396 | 16 | 50 | 40 gs | 48 8 
200| 200 201 177 460 | 480 | 20 | 62 | 48 108 | 60 | 10 


Aufnahmekegel 
Be- 
zeichnung iz | ié | ie 


Kegel 


1: 20= 0,05 


Metr. 
1: 20 = 0,05 


Kegel 


: 19,212 = 0,05205 
1 20,047 = 0,04988 
+ 20,020 = 0,04995 


: 19,922 = 0,05020 
1 19,254 = 0,05194 
+ 19,002 = 0,05263 
: 19,180 = 0,05214 


: 20 = 0,05 
1 20 = 0,05 
: 20 = 0,05 


: 20 = 0,05 
: 20= 0,05 


* Die Abweichungen der Ma®e b faut ISA — h 13, g laut ISA — A 13. 
XX Die Schifte mit metrischen Kegeln 4 a 6 sind ohne Mitnehmerlappen und ihre Abmes- 


sungen siehe Seite J 4? 


J 45 
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ODA WERKZEUGKEGEL 


Kegelschiafte mit Gewinde und Spindelenden 


PSs 


\S 


q whi 

de 
NZS: 
YAI202] 


kegelig 


zylindrisch 


J 46 
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Kegelschafte mit Gewinde und Spindelenden 


Entspricht ISA 390620 - 390621. , Mage in mm 


Schaft 
Bezeichnung 


9,045 
12,065 
17,780| 17,980 


24,051 
31,543 
44,731 
63,759 


-colvaoan fon 


Metrischer120 
Kegel 
160 


200 


Bezeichnung 


Metrischer 
Kegel 


1 19,922 = 0,05020 
: 19,254 = 0,05194 
: 19,002 = 0,05263 

19,180 = 0,05214 


80 : 20 = 0,05 
100 : 20 = 0,05 
Metrischer120 : 20 = 0,05 
Kegel 
160}. : : 20 = 0,05 
200 : 20 = 0,05 


x) Form und Mae fur metrische Kegel 4 und 6 sind auf Seite J 44 und J 45. 


xx) Gewinde dq laut Normen GSN 1009-1926, DIN 228 vom Juni 1925: 
Morse- 


Kegel | 1 | 
Gew.d, | me |m10|W% 


Metr. 
2 | 3 | 4 | 5 | cy ee | 80, 100, 


W18/,"" | w 181” 


120 | 160 | 200 


| we" 


“| wii,"| we."| wi] Gew. d, 


J 47 
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WERKZEUGKEGEL 
ISA-FRASKEGEL Frasspindelképfe 
GréBte axiale Verschiebung des MaBes D, 
b, von der Stirnflache + 0,4 mm ty 


fiir die GréBe 41/,” 


Entspricht ISA 390301 Juli 1939 MaBe in mm 
te FE Bezeichnung 
Maffe 
14/4” 17/4” 2," 4" 
Dy 31,750 44,450 69,850 107,950 
Dy 69,832 h5 88,882 h5 128,570 h5S 221,440 hd 
dy 17,40 H1i2 25,32 H12 39,60 H12 60,20 H12 
dg min. 17 17 27 35 
L min. 73 100 140 220 
a1 M 10 M12 M 16 M 20 
\y 16 20 25 30 
92 M6 M6 M 12 M 12 
lp 9 9 18 18 
by 15,888 M6 15,888 M6 25,415 M6 25,415 M6 
c min. 8 8 12,5 12,5 
e 25,0+ 0,100 33,0+ 0,125 49,5 + 0,125 73,0 + 0,150 
f 54,0+ 0,150 66,7 + 0,150 101,6+4 0,175 177,8 + 0,200 
m min, 12,5 ~ 16 19 38 
Sv 0 + 0,030 0+ 0,030 0 + 0,040 O + 0,040 
16,888 h5S 15 888 h5 25,415 h5S 25,415 h5 
17 20 27 46 
16 16 25 25 


(st der Mitnehmer mit der Frasspindel aus einem Stiick, wird das MaB b2 nach h9 gefertigt. 


*) v ist die zulissige Abweichung der Mittelebene jedes Steines von der Spindelachse. 
(Passung h9, h5, H12, M6 laut ISA-Passungssystem.) 


8 
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a MT iee lle ot 


wee 


‘figs Beer 2002/01/16 : CIA- RDP83-00415R005600270001-9 


WERKZEUGKEGEL 


ISA-FRASKEGEL ' Frasdorne 


sifesine tty 


a ceH 


420° 


MaBe in mm 


Entspricht ISA 390302 Juli 1938 


Bezeichnung 


23),"" 


31,750 
17,40 a10 
16 


44,460 69,850 
25,32 a10 39,60 a10 
24 38 


107,950 
60,20 al0 
58 
31 
36 


17 


20 
95 


56 
110 
M 30 
10 
12 


1,6 + 0,400 1,6 + 0,400 
15,888 B12 


22,5 


3,2 + 0,400 3,2 + 0,400 
25,4 B12 


60 


15,888 B12 
16 
0+ 0,030 


25,4 B12 
85 
0 + 0,040 


0 + 0,030. 


dg nach dem Vorbohrer. 
X) w Abweichung der Mittelebene jeder Nute von det Dornachse. 
(Passung al0, B12 laut ISA-Passungssystem.) 


J 49 
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SHODA WERKZEUGKEGEL 


METRISCHE KEGELSCHAFTE 


Entspricht GSN 1009-1926, Tafel |. 


Diese Kegel wurden in die internationale Kegelnorm fur Werkzeugmaschinen, die auf Seiten 
J 46 und J 47 angefiihrt ist, nicht aufgenommen. 
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WERKZEUGKEGEL 
IS A-FRASKEGEL Frasspindelképfe 
Grd8te axiale Verschiebung des Maes D, 
b, von der Stirnflache + 0,4 mm ts 


oss ‘Mitnehmer _m 
flr die GréBe 41/,” 


MaBe in mm 


Bezeichnung 


1," 1), | 23), ay," 


31,750 44,450 69,850 107,950 
69,832 hS 88,882 hS 128,570 h5 221,440 h5 
17,40 H12 25,32 H12 39,60 H12 60,20 H12 
17 17. 27 35 
73 100 140 220 
M 10 M12 M 16 M 20 
16 20 25 30 
M6 M6 M 12 M 12 
9 9 18 18 
15,888 M6 15,888 M6 25,415 M6 25,415 M6 
8 8 12,5 12,5 
25,0 + 0,100 33,0 4+ 0,125 49,5 + 0,125 73,0 + 0,150 
54,0 + 0,150 66,7 + 0,150 | 101,640,175 | 177,8+ 0,200 
12,5 - 416 19 338 
0 + 0,030 0 + 0,030 0 + 0,040 0 + 0,040 
15,888 hS 15,888 h5 25,415 hS 25,415 hs 
17 20 27 46 
16 16 25 25 


Ist der Mitnehmer mit der Frasspindel aus einem Sttick, wird das MaB b2 nach h® gefertigt. 


*) wv ist die zulassige Abweichung der Mittelebene jedes Steines von der Spindelachse. 
(Passung h9, h5, Hi2, M6 laut ISA-Passungssystem.) 


J.48 . 
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SHODA WERKZEUGKEGEL 


Kegelschafte mit Gewinde und Spindelenden 


Entspricht ISA 390620 - 390621. MaBe in mm 


Bezeichnung 


Metrischer 
Kegel 


12,240 
17,980 


24,051 
31,543 
44,731 
63,759 


POHN Of 


Nea 
“~OoO]NMOn PWN 


Metrischer120 
Kegel 
160 


200 


BR WWW 
OO ORO 


Bezeichnung 


Metrischer 4 : 20 = 0,05 
Kegel 6 : 20= 0,05 


9,045 
12,065 
17,780 


23,825 
31,267 
44,399 
63,348 


19,212 = 0,05205 
20,047 = 0,04988 
20,020 = 0,04995 


: 19,922 = 0,05020 

19,254 = 0,05194 
: 19,002 = 0,05263 
: 19,180 = 0,05214 


bh] Onan Onn 


80 
100 
Metrischer120 


“I 
= 


x) Form und MaBe fiir metrische Kegel 4 und 6 sind auf Seite J 44 und J 45. 


xx) Gewinde dy laut Normen GSN 1009-1926, DIN 228 vom Juni 1925: 


Metr. 
Kege! 


Morse- | 1 | 
Kegel 


Gew.d, | M6 | M10 | Wi,” 


2{[s]4] 5] 6 | 80, 100, 120 | 160 | 200 


wir [was | we" 


we"| we)"| Wi] Gew. dy 
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SHODA _~ WERKZEUGKEGEL 


‘KURZE MORSE-KEGEL FUR WERKZEUGE 
mit Lappen : zylindrisch kegelig 


Le 


os mma 


L 


8,290 8,720 
11,242 | 11,665 8,972 
16,857 | 17,306 | 14,059 


22,672 | 23,248 | 19,132 
29,711 | 30,349 | 25,154 
42,374 | 43,126 | 36,547 


MaBe in mm 


Bezeich- Aufnahmekegel 
nung : 
D | do [to | ts | or [81% 
19) 8,290 6,7 | 37,4 | 34, 15 3,9 
1 11,242 9,7 | 39,0 | 35,5 19 5,2 
2 16,857 | 14,9 | 48,4 | 44, 22 6,3 
3 ‘22,672 | 20,2 | 60,2 | 55,0 27 7,9 
4 29,711 | 26,5 | 75,7 | 68,0 32 11,9 
5 42,374 | 38,2 | 96,0 |} 86, 38 15,9 


Bezeich- 
nung 


*) Abweichungen 
der AusmaBe 
s nach ISA — h13 
8; nach ISA — A13 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R0056002710001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
@)snopar WERKZEUGKEGEL 


KURZE MORSE-KEGEL FUR WERKZEUGE 
ohne Lappen 


i jf ae Wd Wau 


Bezeich- Sohatt 
nun 

8 dp | dy | 4 fal it | hf a] ob fel e [a 
o | 8,290] 8,716| 7,103| 2] a1 | 228] 32| 35] 9! 6 | 1,2 
1 11,242] 11,665 | 9:970/3 | 34 | 255| 35| 45] 9 | 96) 1:4 
2 16,857 | 17,306 | 15,308 | 4 | 40 | 31 9 75| 9) 145] 211 
3 22,672 | 23,249 | 20,689] 5 | 51 | 395/115] 9 | 12/20 | 2,8 
4 29,711 | 30,350 | 27,130| 6 | 62 | 49,7/12,3]12 | 12/27 | 3,2 
5 42,374 | 43,127 | 38,017 | 8 | 80 | 65,7 | 14,3 | 14,5 | 15 | 38,8 | 48 


Bezeich- MaBe in mm 


nung 


Dp mmo [> [ete | 's faleae | 2 


Oo 8,290 6,7 oO | 8200| 67|37,4|20 |11| 39] 8|M 6 M 6 
1 11,242 9,7 | 39 21 14 5,2 9/M 6 
2 16, 857 | 14,9 | 48,4 | 24 17 6,3 | 12; M 6 
3 22,672 | 20,2 | 60,2 | 33 21 7,9 | 15 | M 8 
4 29,711 | 26,5 | 75,7 26 /11,9 | 18 | M 8 
5 42,374 | 38,2 15,8 | 22 | M10 


0,05205 


0,04988 
= 0,04995 


: 19,922 = 0,05020 16” *) Abweichungen 
119,254 0,05194 i ¥ i der AusmaBe 
: 19,002 = 0,05263 8; nach ISA - AIS 
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@) skopa UMRECHNUNGSTAFEL MILLIMETER-ZOLL 


1mm = 0,03937” 


mm is) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
0 0,0000} 0,0394) 0,0787) 0,1181] 0,1575] 0,1969] 0,2362/ 0,2756/ 0,3150] 0,3543 
10 0,3937; 0,4331) 0,4724) 0,5118] 0,5512] 0,5906] 0,6299] 0,6693/] 0,7087] 0,7480 
20 0,7874) 0,8268) 0,8661} 0,9055) 0,9449] 0,9843/ 1,0236] 1,0630] 1,1024} 1,1417 
30 1,1811] 1,2205) 1,2698) 1,2992). 1,3386] 1,3780] 1,4173] 1,4567] 1,4961| 1,5354 
40 1,5748) 1,6142) 1,6535) 1,6929) 1,7323/ 1,7717| 1,8110] 1,8504] 1,8898] 1,9291 
50 1,9685) 2,0079) 2,0472/ 2,0866) 2,1260| 2,1654) 2,2047) 2,2441) 2,2835/ 92,3928 
60 2,3622) 2,4016) 2,4409] 2,4803) 2,5197) 2,5591| 2,5984) 2,6378] 2,6772] 2,7165 
70 2,7559| 2,7953/ 2,8346] 2,8740/ 2,9134| 2,9528/ 2,9921| 3,0315] 3,0709] 3,1102 
80 3,1496} 3,1890/ 3,2283] 3,2677| 3,3071} 3,8465] 3,3858| 3,4252| 3,4646| 3,5039 
90 83,5433] 3,5827) 3,6220] 3,6614/ 3,7008) 3,7402) 3,7795; 3,8189| 3,8583] 3,8976 
100 3,9370| 3,9764) 4,0157| 4,0551| 4,0945) 4,1339] 4,1732| 4,2126] 4,2520] 4,2913 
110 4,3307; 4,3701) 4,4094| 4,4488] 4,4882] 4,5276| 4,5669] 4,6063] 4,6457] -4,6850 
120 4,7244) 4,7638) 4,8031] 4,8425) 4,8819] 4,9213] 4,9606] 5,0000} 5,0394/ 5,0787 
130 5,1181) 5,1575) 5,1969/ 5,2362) 5,2756/ 5,3150) 5,3543] 5,3937|] 5,4331) 5,4724 
140 5,5118] 5,5512) 5,5906| 5,6299) 5,6693] 5,7087| 5,7480] 5,7874] 5,8268] 5,8661 
150 5,9055/ 5,9449) 5,9843/ 6,0236) 6,0630) 6,1024] 6,1417| 6,1811] 6,2205| 6,2598 
160 6,2992| 6,3386/ 6,3780| 6,4173] 6,4567) 6,4961| 6,5354| 6.5748] 6,6142] 6,6535 
170 6,6929| 6,7323) 6,7717) 6,8110] 6,8504} 6,8898] 6,9291] 6,9685| 7,0079] 7,0472 
180 | 7,0866| 7,1260| 7,1654| 7,2047| 7,2441| 7,2835| 7,3228] 7,3622| 7,4016] 7,4409 
190. | 7,4803] 7,5197| 7,5591) 7,5984| 7,6378| 7,6772| 7,7165| 7,7559] 7,7953| 7,8346 
200 7,8740| 7,8134) 7,9528/ 7,9921| 8,0815) 8,0709] 81102} 8,1496] 81890] 8,2283 
210 8,2677| 8,3071| 8,3465] 8,3858) 8,4252] 8,4646] 85039] 8,5433! 85827) 8,6220 
220 8,6614/ 8,7008] 8,7402] 8,7795] 8,8189] 8,8583) 8,8976] 8,9370| 8,9764] 9,0157 
230 9,0551) 9,0945) 9,1339] 9,1732| 9,2126) 9,2520] 9,2913] 9,3307] 9,3701| 9,4094 
240 9,4488) 9,4882) 9,5276| 9,5669) 9,6063) 9,6457| 9,6850] 9,7244) 9,7638] 9,8031 
250 9,8425] 9,8819] 9,9213] 9,9606 10, 0000/10,0394)10,0787/10,1181}10,1575/10,1969 
* 260 |10,2362/10,2756]10,3150}10,3543] 10,3937|10,4331]10,4724/10,5118]10,5512/10,5906 
270 |10,6299]10,6693/10,7087/10,7480) 10,7874|10,8268/ 10,8661 |10,9055]10,9449/10,9843 
280 = /11,0236/11,0630)11,1024/11,1417/11,1811|11,2205]11,2598]1 1,2992/11,3386]11,3780 
280 | 111,4173/11,4567/11,4961/11,5354/11,5748/1 1,6142111,6535/11,6929/11,7323111,7717 
800 [11,8110]11,8504/11,8898] 1 1,9291|11,9685/12,0079/12,0472]12,0866/12,1260|12,1654 
810 |12,2047|12,2441/12,2835]12,3228]12,3622]12,4016]12,4409)12,4803|12,5197|12,5591 
320 |12,5984|12,6378]12,6772!12,7165|12,7559]12,7953|12,8346}12,8740|12,9134]12,9528 
880 |12,9921)13,0315)/13,0709]13, 1102]13,1496}13, 1890] 13,2283] 13,2677113,3071|13,3465 
340 §=113,3858/13,4252/13,4646]13,5039)13,5433/13,5827/13,6220]13,6614113, 7008]13,7402 
860 113,7795]13,8189)/13,8583} 13,8976] 13,9370]13,0764/14,0157/14,0551114,0945114,1339 
360.- [14,1732/14,2126/14,2520)/14,2913)14,3307|/14,3701|14,4004!14,4488|14,4882]14,5276 
370. 114,5669/14,6063]14,6457) 14,6850] 14,7244|14,7638]14,8031/14,8425|14,8819]14,9213 
380 [14,9606/15, 70000 15,0394) 15,0787/15,1181/15,1575/15,1969/15,2362/15,2756|15,3150 
390 |15,3543]15,3937|15,4331/15,4724/15,5118)15,55 1 21/15,5906/15,6299] 15,6693/15,7087 
400 15,7480 15,7874 15,8268)15,8661/15,9055]15,9449]15,9843/16,0236| 16,0630/16, 1024 
: 410 116,1417)16,1811]16,2205] 16,2598] 16,2992] 16,3386]16,3780]16,4173]16,4567/ 16,4961 
420 [16,5354/16,5748/16,6142!16,6535]16,6929] 16,7323/16,7717/16,8110]16,8504/ 16,8898 
430 |16,9291]16,9685]17,0079]17,0472/17,0866]1 7, 1260/17,1654]17,2047/17,2441|17,2835 
440 |17,3228)17,3622/17,4016/17,4409]17,4803|17,5197/17,5591|17,5984|17,6378]17,6772 
450  }17,7165]17,7558/1 7,795] 17,8346} 17,8740|17,9134]17,9528/17,9921/18,0315/18,0709 
460 [18,1102/18,1496/18, 1890/18,2283]18,2677/18,3071|18,3465/18,3858|18,4252/18,4646 
470 118,5039/18,5433]18,5827/18,6220/18,6614|18, 7008] 18,7402|18,7795/18,8189|18,8583 
480 1|18,8976/18,9370)18,9764/19,0157/19,0551/19,0945 19,1339 19,1732}19,2126]19,2520 
490 119,2913/19,3307/19,3701/19,4094 19, 4488 19, 4882/19,5276/19,5669/19,6063/ 19,6457 


500 mm = 19,6850” 
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@)sxopa UMRECHNUNGSTAFEL ZOLL-MILLIMETER 


1” = 25,400 mm von 1/64” bis 12” 


Zoll | 0 fia) 62 3 | 4 | 5 
0 0 35,400 0 | 50,800 0| 76,200 0 | 101,600 0 | 127,000 0 
1/64 | 0,015 625 0,396 9 | 25,796 9|51,1969| 76,596 9| 101,996 9 | 127,896 9 
1/32 | 0,031 25 0,793 8 | 26,193 8| 51,593 8| 76,993 8 | 102,393 8 | 127,793 8 
3/64 | 0,046 875 1,190 6 | 26,590 6 | 51,9906] 77,390 6 | 102,790 6 | 128,190 6 
1,587 5 | 26,987 5| 52,887 5| 77,787 5 | 103,187 5 | 128,587 5 
1,984 4 | 27,384 4| 52,7844 | 78,1844 | 103,584 4| 128,984 4 
3/32 | 0,093 75 2'381 2| 27,781 2) 53,1812] 78,581 2] 103,981 2 | 129,381 2 
7/64 | 0,109 375 2'778 1 | 28,178 1 |53,5781| 78,978 1 | 104,378 1 | 120,778 1 
3,175 0 | 28,575.0 | 53,975 0 104,775 0 | 130,1750 
3,571 9 | 28,971 9| 54,3719 105,171 9 | 130,571 9 
3,968 8 | 29,368 8 | 54,768 8 105,568 8 | 130,968 8 
4,365 6 | 29,765 6| 55,1656! 80,565 6 | 105,965 6 | 131,365 6 
4,762 5 | 50,162 5 | 66,562 5| 80,962 5 | 106,362 5 | 131,762 5 
5,159 4| 30,559 4| 55,959 4| 81,3594 | 106,759 4 | 132,159 4 
5,556 2 | 30,956 2 | 56,3562] 81,756 2| 107,156 2 | 132,556 2 
5,953 1 | 31,353 1 | 56,7531] 82,1531 | 107,553 1 | 132,953 1 
| 6,350 0 | 31,750 0 | 57,1500] 82,550 0 | 107,950 0 | 133,350 0 
6,746 9 | 32,146 9|57,5469| 82,946 9 | 108,346 9 | 133,746 9 
7,143 8 | 32,543 8| 57,943 8| 83,343 8 | 108,743 8 | 134,143 8 
7,540 6 | 32,940 6| 58,3406] 83,7406 | 109,140 6 | 134,540 6 
"7,037 5 | 33,337 5 | 58,737 5| 84,137 5 | 109,537 5 | 134,937 5 
8,334 4| 33,734 4|59,1344| 84,5344 
; 8,731 2| 34,131 2|59,531 2] 84,9312 
23/64 | 0,359 375 91128 1| 34,528 1|59,9281] 85,3281 
3/8 0,375 19,525 0 | 34,925 0| 60,325 0| 85,7250 
25/64 | 0,390625 9,921 9 | 35,321 9 | 60,721 98 
13/32 | 0,406 25 10,318 8 | 35,7188 | 61,1188 
27/64 | 0,421875 | 10,715 6 | 36,115 6 | 61,515 6 
11,112 5 | 36,5125 |61,9125| 87,3125 
11,509 4 | 36,909 4| 62,3094] 87,7094 
15/32 | 0,468 75 11,906 2 | 37,306 2] 62,7062] 88,1062 
31/64 | 0484375 112,303 1] 37,703 1] 63,1031) 88,503 1 
12,700 0 | 38,100 0 | 63,5000! 88,9000 139,700 0 
13,096 9 | 38,496 9 | 63,8969] 89,2969 140,096 9 
13,493 8| 38,893 8 | 64,2938| 89,6938 140,493 8 
13,890 6 | 39,290 6 | 64,6906} 90,0906 140,890 6 
14,287 5 | 39,687 5 | 65,087 5| 90,4875 141,287 5 
14,684 4 | 40,084 4 | 65,4844] 90,8844 141,684 4 
15,081 2| 40,481 2| 65,881 2] 91,281 2 142,081 2 
ee 15,478 1 | 40,878 1| 66,2781) 91,678 1 142,478 1 


5/8 0,625 


66,6750 
41/64 0,640 625 


67,0719 


15,875 0| 41,2750 


92,075 0 
16,271 9| 41,6719 


142,875 0 
92,471 9 


143,271 9 


21/32 0,656 25 16,668 8 | 42,068 8 | 67,4688 | 92,8688 143,668 8 
43/64 0,671 875 17,065 6 | 42,465 6 | 67,865 6| 93,265 6 144,065 6 
17,462 5 | 42,862 5| 68,2625) 93,6625 144,462 5 

17,859 4 | 43,259 4 | 68,659 4 144,859 4 

18,256 2 | 43,656 2 | 69,056 2 145,256 2 

18,653 1 | 44,053 1 | 69,453 1 120,253 1 | 145,653 1 

19,050 0 | 44,450 0} 49,8500} 95,250 0 | 120,650 0 | 146,050 0 

19,446 9 | 44,846 9/ 70,2469] 95,6469 | 121,046 9! 146,446 9 

19,843 8 | 45,243 8| 70,649 8| 96,043 8 | 121,443 8 | 146,843 8 

20,240 6 | 45,640 6 | 71,040 6 | 96,440 6 | 121,840 6 | 147,240 6 

(3/16 0,8125 20,637 5 | 46,0387 5| 71,4375] 96,837 5 | 122,237 5 | 147,637 5 
53/64 0,828 125 | 21,034 4 | 46,4344 ]|71,8344) 97,2344) 122,634 4 | 148,034 4 
27/32 0,843 75 21,431 2 | 46,831 2] 72,2312) 97,631 2] 123,031 2 | 148,431 2 
0,859375 | 21,828 1 | 47,2281/72,6281! 98,028 1 | 123,428 1 |) 148,828 1 

22,225 0 | 47,6250| 73,0250) 98,4250) 123,8250| 149,2250 

22,621 9 | 48,021 9| 73,4219| 98,821 9 | 124,221 9] 149,621 9 

23,018 8 | 48,418 8| 73,8188 | 99,218 8 | 124,618 8} 150,018 8 

23,415 6 | 48,815 6 | 74,2156] 99,615 6 | 125,015 6 | 150,415 6 

23,812 5 | 49,212 5 | 74,612 5 | 100,012 5 | 125,412 5} 150,812 5 

24,209 4 | 49,609 4 | 75,009 4 100,409 4 | 125,809 4 | 151,209 4 

24,606 2 | 50,006 2 | 75,406 2 | 100,806 2 | 126,206 2 | 151,606 2 


25,003 1 | 50,403 1 | 75,803 1 | 101,203 1 | 126,603 1 | 152,003 1 
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ApP@y soba °° 2 


Fortsetzung 


12’’ = 304,8000 mm 


8 


0 0 152,400 0 
1/64 | 0,015 625 | 152,796 9 
1/32) 0,03125 | 153,193 8 
3/64 | 0,046 875 | 153,590 6 


5/64 | 0,078 (25 | 154,384 4 
3/32 | 0,093 75 154,781 2 
7/64 | 0,109 375 |] 155,178 1 


| 
9/64 | 0,140 625 | 155,971 9 
5/32 | 0,15625 | 156,368 8 
(1/64 | 0,171 875 | 156,765 6 


13/64 | 0,203 [25 | 157,559 4 
7/32 | 0,21875 | 157,956 2 
15/64 | 0,234 375 | 158,353 1 


| 0,25 
17/64 | 0,265 625 | 159,146 9 
9/32 | 0,28125 | 159,543 8 
19/64 | 0,296 875 | 159,940 6 


5/16] 0,3125 160,337 5 
21/64 | 0,328 125 | 160,734 4 
11/32 | 0,34875 | 161,131 2 
23/64 | 0,359 375 | 161,528 1 

3/8 | 0,375 161,9250 
25/64 | 0,390 625 | 162,321 9 
19/82 | 0,40625 | 162,718 8 
27/64! 0,421 875 | 163,115 6 


7/6 | 0,4875 163,512 5 
29/64 | 0,453 125 | 163,909 4 
(5/32 | 0,46875 | 164,306 2 
31/64 | 0,484 375 | 164,703 1 


/2 | 0,5 165,100 0 
33/64 | 0,515 625 | 165,496 9 
17/32 | 0,531.25 | 165,893 8 
35/64 | 0,546 875 | 166,290 6 


9/16 | 0,562 5 166,687 5 
37/64 | 0,578 (25 | 167,084 4 
19/32 | 0,59375 | 167,481 2 
39/64 | 0,609 375 | 167,878 1 


5/8 | 0,625 168,275 0 
41/64 | 0,640 625 | 168,671 9 
21/82 | 0,65625 | 169,068 8 
43/64 | 0,671 875 | 169,465 6 


14/16 | 0,6875 169,862 5 
45/64 | 0,703 125 | 170,259 4 
23/32 | 0,71875 | 170,656 2 
47/64 | 0,734375 | 171,053 1 


3/4 | 0,75 171,450 O 
49/64 | 0,765 625 | 171,846 9 
25/32 | 0,78125 | 172,243 8 
51/64 | 0,796 875 | 172,640 6 


13/16 | 0,8125 178,037 5 
58/64 | 0,828 125 | 173,434 4 
27/32 | 0.84375 | 173,831 2 
55/64 | 0,859 375 | 174,228 1 


7/8 | 0,875 174,625 0 
57/64 | 0,890 625 | 175,021 9 
29/32 | 0,90625 | 175,418 8 
59/64 | 0,921 875 | 175,815 6 


(5/16 | 0,9375 176,212 5 
61/64 | 0,953 125 | 176,609 4 
31/32 | 0,96875 | 177,006 2 
63/64 | 0,984 375 | 177,403 1 
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UMRECHNUNGSTAFEL ZOLL-MILLIMETER 


1” = 25,400 mm 


7 


177,800 0 
178,196 9 
178,593 8 
178,990 6 


179,784 4 
180,181 2 


181,371 9 
181,768 8 
182,165 6 


182,562 5 
182,959 4 
183,356 2 
183,753 1 


184,546 9 
184,943 8 
185,340 6 


186,134 4 
186,531 2 
186,928 1 


187,721 9 
188,118 8 
188,515 6 


189,309 4 
189,706 2 
190,103 1 


190,500 0 
190,896 9 
191,293 8 
191,690 6 


192,484 4 
192,881 2 
193,278 1 


193,675 O 
194,071 9 
194,468 8 
194,865 6 


195,262 5 
195,659 4 
196,056 2 
196,453 1 


196,850 0 
197,246 9 
197,643 8 
198,040 6 


187,325 0 


188,912 5 


8 


203,200 0 
203,596 9 
203,993 8 
204,390 6 


204,787 5 
205,184 4 
205,581 2 


206,375 0 
206,771 9 
207,168 8 
207,565 6 


207,962 5 
208,359 4 
208,756 2 


209,550 0 
209,946 9 
210,343 8 
210,740 6 


211,534 4 
211,931 2 
212,328 1 


212,7250 
213,121 9 
213,518 8 
213,915 6 


214,3125 
214,709 4 
215,106 2 
215,503 1 


215,900 0 
216,2969 
216,693 8 
217,080 6 


217,487 5 
217,884 4 
218,281 2 
218,678 1 


219,075 0 
219,471 9 
219,868 8 
220,265 6 


220,662 5 
221,0594 
221,456 2 
221,853 1 


222,2500 
222,646 9 
223,043 8 
223,440 6 


198,437 5 
198,834 4 
199,231 2 
199,628 1 


200,025 0 
200,421 9 
200,818 8 
201,215 6 
201,612 5 
202,000 4 
202,406 2 
202,803 1 


223,837 5 
224,234 4 
224,631 2 
225,028 1 


225,4250 
225,8219 
226,2188 
226,6156 


227,0125 
227,409 4 
227,806 2 
228,203 1 
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228,600 0 
228,996 9 
229,393 8 


230,187 5 
230,584 4 
230,981 2 
231,378 1 


"231,775 0 


232,171 9 
232,568 8 


233,362 5 
233,759 4 
234,156 2 


234,950 0 
235,346 9 
235,743 8 
236,140 6 


236,537 5 
236,934 4 
237,331 2 
237,728 1 


238,125 0 


238,521 9 
238,918 8 
239,315 6 


239,712 5 


240,109 4 
240,506 2 
240,903 1 


241,300 0 
241,696 9 
242,093 8 
242,490 6 


242,887 5 
243,284 4 
243,681 2 
244,078 1 


265,1125 


von 1/64” bis 12” 
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254,000 0 
254,396 9 
254,793 8 
255,190 6 


255,587 5 


255,984 4 
256,381 2 
256,778 1 


257,175 0 


257,571 9 
257,968 8 
258,365 6 


258,762 5 | 


259,159 4 
259,556 2 
259,953 1 


260,350 0 
260,746 9 
261,143 8 
261,540 6 


261,937 5 
262,334 4 
262,731 2 
263,128 1 


"263,525 0 | 


263,921 9 
264,318 8 
264,715 6 


265,509 4 
265,906 2 
266,303 1 


266,700 0 
267,096 9 
267,493 8 
267,890 6 


268,287 5 
268,684 4 
269,081 2 
269,478 1 


280,987 5 


282,575 0 


284,162 5 


288,925 0 


"290,512 5 


292,1000 


293,687 5]° 


1t 


279,400 0 
279,796 9 
280,193 8 
280,590 6 


281,384 4 
281,781 2 
282,178 1 


282,971 © 
283,368 8 
283,765 6 


284,559 4 
284,956 2 
285,353 1 


285,750 0 
286,146 9 
286,543 8 


287,337 5 
287,734 4 
288,131 2 
288,528 1 


289,321 9 
289,718 8 
290,115 6 


290,909 4 
291,306 2 
291,703 1 


292,496 9 
292,893 8 
293,290 6 


294,084 4 
294,481 2 
294,878 1 


244,475 0 
244,8719 
245,268 8 
245,665 6 


246,062 5 
246,459 4 
246,856 2 
247,253 1 


247,650 0 
248,046 9 
248,443 8 
248,840 6 


249,237 5 


249,634 4 
250,031 2 
250,428 1 


"250,825 0 


251,2219 
251,618 8 
252,015 6 


252,4125 


252,809 4 
253,206 2 
253,603 1 


269,875 0 
270,271 9 
270,668 8 
271,065 6 


295,2750 
295,671 9 
296,068 8 
296,465 6 


271,462 5 
271,859 4 
272,256 2 
272,653 1 


[273,050 0 


273,446 9 
273,843 8 
274,2406 


/274,637 5 | 


275,034 4 
275,431 2 
275,828 1 


/ 276,225 0| 


276,621 9 
277,018 8 
277,4156 


277,812 5 | 


278,209 4 
278,606 2 
279,003 1 


"298,450 0 


300,037 5 


"301,625 0| 


303,212 5 


296,862 5 
297,259 4 
297,656 2 
298,053 1 


298,846 9 
299,243 8 
299,640 6 


300,434 4 
300,831 2 
301,228 1 


302,021 9 
302,418 8 
302,8156 


303,609 4 |- 
304,006 2 
304,403 1 
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SHODA UMRECHNUNGSTAFEL ZOLL-MILLIMETER 


0,0017/= 1 mil/= 0,0254 mm 


Zoll 0,000 | 0,001 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,008 


0,00 | 0,0000] 0,0254] 0,0508] 0,0762] 0,1016] 0,1270] 0,1524| 0,1778 
0,01 [0,2540] 0,2794| 0,8048| 0,3302} 0,3556| 0,3810} 0,4064/ 0,4318 


0,02 | 0,5080/ 0,5334| 0,5588) 0,5842 0,6096 0,6350| 0,6604| 0,6858 
0,03 |0,7620| 0,7874| 0,8128] 0,8382| 0,8636] 0,8890] 0,9144) 0,9398 


0,04 | 1,0160] 1,0414} 1,0668] 1,0922) 1,1176] 1,1430/ 1,1684) 1,1938 
0,05 | 1,2700] 1,2954} 1,3208] 1,3462) 1,3716] 1,8970} 1,4224) 1,4478 


0,06 }|1,5240} 1,5494/ 1,5748] 1,6002] 1,6256) 1,6510) 1,6764) 1,7018 
0,07 | 1,7780] 1,8034/ 1,8288] 1,8542] 1,8796] 1,9050/ 1,9304| 1,9558 


0,08 | 2,0320] 2,0574/ 2,0828] 2,1082] 2,13836] 2,1590/ 2,1844/ 2,2008 
0,09 | 2,2860} 2,3114] 2,3368| 2,3622| 2,8876] 2,4130| 2,4384/ 2,4638 


Beispiel: 0,087” = 2,2098 mm. 


0,00 2,54 5,08 7,62) 10,16] 12,70) 15,24) 17,78) 20,32 
25,40} 27,94) 30,48] 33,02] 35,56) 38,10) 40,64) 43,18!) 45,72 


50,80| 53,34) 55,88} 58,42] 60,96) 63,50) 66,04| 68,58] 71,12 
76,20) 78,74| 81,28] 83,82] 86,36) 88,90] 91,44) 93,98) 96,52 


101,60] 104,14] 106,68) 109,22) 111,76] 114,30] 116,84) 119,38] 121,92 
127,00) 129,54) 132,08] 134,62| 137,16] 139,70] 142,24) 144,78] 147,32 


152,40] 154,94] 157,48] 160,02) 162,56) 165,10} 167,64] 170,18) 172,72 
177,80} 180,34] 182,88] 185,42| 187,96] 190,50| 193,04] 195,58] 198,12 


203,20) 205,74] 208,28] 210,82] 213,36| 215,90} 218,44) 220,98 223,52): 
228,60] 231,14] 233,68) 236,22) 238,76) 241,30} 243,84/ 246,38} 248,92 


254,00] 256,54| 259,08) 261,62) 264,16) 266,70} 269,24) 271,78) 274,32 
279,40| 281,94] 284,48) 287,02) 289,56] 292,10] 294,64] 297,18] 299,72 


Beispiel: 4,687” =119,0498 mm. 4,6” = 11684 mm 
0,087” ==  2,2098 mm 
119,04988 mm 
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‘Lelpzig C1 + Markt9 
Orahtanschrift: EREFTE Lelpzlg + Fernsprecher: Sammelnummer 34301 
Fernschreiber: 531 


Normal-Oszillograph 
Typ OG 2-1b 


Technische Daten 


Braun’sche Réhre: Type HRP 1/100/1,5 
nutzbarer Schirmdurchmesser 90 mm 
Leuchtschirmfarbe biau oder. grin 
Zeltplattenempfindlichkeit 0,38 mm/V 
MeBplatienempfindlichkeit 0,46 mm/V 
Anodenspannung etwa 900 V 


Eingangskapazitét etwa 27 pF 


Verstdrker: Frequenzbereich 15 Hz bis 5 MHz 
4 Stufen 
Verstdrkungsfaktor 1000 bis 1500fach 
Verstarkungsregelung in 9 Stufen 
Eingangswiderstand 1MOhm 


Kippgerdt: Frequenzbereich 15 Hz bis 1 MHz 
Eigen-, Netz- und Fremdsynchronisation méglich 
Fremdablenkung und- 50 Hz-Sinusablenkung vyorgesehen 
Zeltplatten kapazitdtsarm herausgefihri (25 pF) 
Synchronisationsbedarf bei 1000 Hz; 1 Veg 


R-F-T - Funkwerk Képenick + VEB 
Berlin-KSpenick, WendenschloB-StraBe 154-158 


Eingangswiderstand der Zeif- und MeBplatten 3 MOkm \ bei Messungen ohne 


Eingangskapazitdt 30 pF (16 pF an besonders kapazitdisarmem Eingang) 
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MeBgerdate 


Verstérker 


Warennummer 


of tee PORE FERED ESET LENTZ" 


Leipzig C1 + Markt 9 
Drahtanschritt: EREFTE Lelpzig - Fernsprecher: Sammelnummer 34301 
Fernschrelber: 531 


MeBgerdte 


Rohrenbestiickung: 7X6L6 2x6AG7 

3xX6AC7 1xX5Z4 

1B 879M oder 2x 2 1xStV 280/80 

2x5U4 1xStV 70/6 

1 XHRP 1/100/1,5 

Nefzanschlu8: 110, 127, 220V; 50 Hz 

Leistungsbedarf etwa 250 VA 
Abmessungen: Breite etwa 298mm; Héhe etwa 422 mm; Tiefe eiwa 477 mm. 
Gewicht: netto etwa 48 kg. 


Beschreibung 


Der Normal-Oszillograph OG 2—1b dient zur Beobachtung und 
Messung beliebiger elektrischer Vorgdnge im Nieder- und Hoch- 
frequenzbereich bis etwa 5 MHz bei unmittelbarer Bestimmung der 
GréBe und Frequenz der zu messenden Spannung. 

Trotz der Anodenspannung von nur 900 V liefert das Braun’sche 
Rohr eine vorziigliche Punktschdrfe bei guter Empfindlichkeit. Hellig- 
keitsmodulation durch Zufihrung entsprechender periodischer Span- 
nungen fiir Zeitmarkenmessung und ljangzeitige Strahlunterdriickung 
zum Vermeiden der Vorbelichtung bei photographischen Aufnahmen 
sind vorgesehen. Eine Riicklaufverdunklung kann beliebig zu- oder 
abgeschaltet werden, 

Der Verstarker hat vier Stufen und liefert maximal eine 1500-fache 
Verstarkung. Die Verstérkungsregelung erfolgt iiber eine Kathoden- 
stufe (1. R6hre) mit einem Eingangswiderstand von 1 MQ. Verstarkungs- 
regelung in genau geeichten Stufen ist vorgesehen, so da8 mit Hilfe 
eines MeB®gitters am Schirm des Braun’schen Rohres die GrdBe der 
jeweils zugefiihrten Spannung unmittelbar bestimmt werden kann. 


Stufen Verstarkung notwendige Spannung 
I 0 (dir. Eing.} 50 Vett 
iT] 0 (kap. Eing.) 50 ,, 
iH 5 fach 10 ,, 
IV 10 ,, Bios 
Vv 20, 25 
Vi 50 ,, ss 
Vil 100 ,, 05 ,, 
Vill 200 ,, 0,25 ,, 
Ix 500 ,, 01 «, 
4 1000 ,, 0,05 ,, 
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Die Eichfahigkeit ist dadurch gewéhrleistet, da durch eine Gegen- 
kopplung der Verstérkungsgrad von max 1500fach auf 1000fach herab- 
geregelt werden kann, also eine Verstarkungsreserve geschaffen wurde, 
Dadurch kann die Alterung der Réhren ausgeglichen werden. Fir die 
Stufen Ill bis X kann mittels einer Priftaste und einer dem Gerdt ent- 
nommenen Priifspannung der .Verstérkungsgrad genau eingestellt 
oe werden. Eingangsspannungen bis etwa 10 Vet werden ohne Uber- 
Yeast steverung angezeigf. 

Die Endstufe des Verstarkers ist als eine durch Gegenkopplung besonders 
linearisierte Gegentaktstufe ausgebildet, um den Schirm des Braun’schen 
Rohres ohne Verzerrung voll ausschreiben zu kénnen. AuBerdem wird 
durch die symmetrische Ablenkung des Braun’schen Rohres die Strich- 
scharfe erhéht und der Trapezfehler vermieden. 

Das Kippgerdt besteht aus einer Multivibratorschaltung mit drei Pen- 
theden, einem vorgeschalteten einstufigen Synchronisationsverstarker 
und einer nachfolgenden Phasenumkehrstufe. 


Der’ Frequenzbereich erstreckt sich von 15 Hz bis 1 MHz und ist in 
folgende Bereiche untertellt: 


13,5 bis 70 Hz 
50, 220 
150, 650 
400 1600 
1400 5500 
3800 14500 
15000 50000 
35000 130000 
110000 | 400000 
ww 370000 1100000 


Die Synchronisierung kann entweder von der MeSspannung selbst, 
von einer fremden Spannung oder mit 50 Hz erfolgen. Der Synchroni- 
sierungszwang kann in zwei Stellungen grob- und feingeregelt werden. 
Der Synchronisierspannungsbedarf betrdgt 1 Vett bei 1000 Hz. Der Ein- 
gangswiderstand des Synchronisierungsverstirkers betragt 1MOhm, 
die Eingangskapaziiét etwa 30 pF. 
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Ce sont des machines modernes, con 
les piéces est choisi avec ia plus gras 
garantissent une grande stabilité des r 
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DRAULIGUE’UNIVERSELTE’A RECTIFIER LES 


struites avec mise a profit d’une expérience de longues années, et a l'aide de tous les accessoires modernes dans la fabrication et 

ide attention et son traitement thermique est exécuté avec le plus grand soin possible. Une conception appropriée et un usi 

aachines au travail. @ Les machines universelles 4 rectifier les cylindres BK permettent la rectification des surfaces cylindriques 
et dans le mandrin. Un dispositif basculant spécial pour rectification intérieure permet également de meuler des orifices. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES 


1. SYSTEME HYDRAULIQUE PERFECTIONNE, PERMETTANT: 


Le mouvement de la table & vitesse réglable d’une maniére continue. @ Une durée régiable de l’arrét 
de la table au retour. @ Réglage du jeu dans ja transmission du traineau de la poupée porte-meule. @ 
L'amenée de la meule de rectification au retour. @ L’amenée de la meule a la rectification de tron- 
sonnage. ® Départ et arrivée rapide de la meule. @ Déclancement de l’avance manuelle de la table 
i l'anclanchement automatique et viceversa. e Manoeuvre par un seul levier. 


2, AVANCE NORMALE DE LA TABLE par roue a main, avance fine par transmission a vis. 


3. AVANCE DU TRAINEAU DE LA POUPEE PORTE-MEULE par roue & main ou 
2ien — pour une petite valeur — a bouton. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE 


.a table compred deux parties. La partie supérieure peut étre déplacées de 6°. Le graissage des surfaces de guidage se fait par rouleaux. 
avance de la table est manuelle ou automatique. L’avance a la main est normale et fine pour rectification droite. 

a vitesse de l’avance automatique de la table est réglable d’une maniére continue entre 0,1 et 6 m/min. Le mouvement est doux 
st le retour est opéré sans stop. La durée d’arrét de la table au retour est réglable, la fin de course au retour est trés exacte. On 
seut choisir l'arrét de la table du c6té gauche ou droit ou bien dans les deux sens. 

_es traineaux de la poupée porte-meule peuvent avancer dans le guidage pivotant dans le banc. Les traineaux entrent en prise 
a l'aide de roues dentées. Le jeu dans les engrenages est réglé hydrauliquement. Les surfaces de guidage sont graissées pendant 
e mouvement par un systéme indépendant. Les traineaux peuvent pivoter de 60°. La poupée porte-meule peut étre déplacée 
ala main par un engrenage sur le traineau. 

a broche est logée dans des paliers réglables 4 glissement. Le graissage est assuré par une pompe 4 huile d’un réservoir prévu 
dans ce but. 

“’amenée de Ia meule se fait a Ja main ou automatiquement. A part cela, en régiant la machine ou en achevant la rectification on 
seut déplacer Ja meule a la main de 0,005, a l’aide d’un bouton spécial. L’amenée automatique de la meule de rectification est tri- 
butaire du mouvement de la table (au retour) ou bien indépendante de celui-ci a la rectification de rainurage. 

~amenée peut se faire au retour gauche ou droit ou bien aux deux. 

i’amenée est indépendante et on peut la régler pendant le mouvement ou bien 4 l’arrét de la table. 

Pour les deux amenées automatiques de la meule de rectification on p2ut régler l’avance centre 0,0025—0,0175 mm _ par amenée. 
A l’'amenée indépendante on peut également régler Ja vitesse entre 0,05 et 1,4 mm/min. 

Le départ rapide de la meule quittant la piéce est réglé par une manette. Il augmente la sécurité 4 la mesure, 4 |’échange de la 
piece etc, Le rapprochement a la piéce est d’une précision dans la limite de 0,001 mm. 

La poupée de travail est la méme pour rectification extérieure et intérieure. Elle peut pivoter de 60°. La broche est logée dans des 
paliers réglables, & glissement. A la rectification entre les points morts la broche est fixe. Le graissage est assurée par une pompe 


i huile. 
La piéce est arrétée par une manette s.tuée sur la poupée de trava‘l. La poupée mobile est du type normal a manoeuvre par manette. 


Jn ressort presse la pointe contre la piéce. 
La pompe d'arrosage centrifuge est directement accouplée avec le moteur électrique. Le réservoir placé hors la machine peut 


étre facilement nettoyé. 
Les moteurs électriques sont protégé par des contacteurs pneumatiques a relais thermique, et commandés par boutons. 


La manoeuvre de la machine est simple es pratique. Tous les mécanismes servant 4 la manoeuvre sont concentrés sur le tableau de 


distribution. 
én rectifiant les piéces individuelles la machine peut étre manoeuvrée de fagon 4 faire marcher chaque mécanisme 4 part ou bien 


en manoeuvrant le levier unique. Dans ce dernier cas, lorsque la meule quitte la piéce, la table faisant tourner cette derniére s’arréte, 
A la fabrication en série et 4 la manoeuvre par le levier unique la meule de rectification est déplacée en arriére de |’épaisseur du 


copeau enlevé. 
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500 750 130 750460 1000 1500 


i 
i 
{ 
| 


Hauteur des pointes. 130 130 160 160 160 
(listance maxim. entre les pointes 500 730 750 1000 4500 
périmeétrique maximum . 250 250 315 315 ' 315 


| 
i 
Moule (:° - alésage - largeur) 350 % 60.127 350 x 60» 127 | 500 75.» 203 500-75 - 203 : 500 .- 75 . 203 
t min, de ia piéce usinée . 50—750 50 750 | 25—600 25 —600 25 —600 
Avance de la table en m:min. . 0,1--6 0,1—6 | 0,1—6 0,1 —6 0,1 --6 
Course min. d. |. table a commande hydraulique 3 3 3 3 : 3 
Course max. de la table . Se | 650 900 | 810 1170 1670 
T min. de ia meule to re 1850 1850 1150 1150 | 1150 
Céne de la poupée fixe 2 2 0 en Morse 4 Morse 4 Morse 4 Morse 4 Morse 4 
Cone des poupées mobiles... Loe ee a Morse 3 Morse 3 Morse 3 Morse 3 Morse 3 
inclinaison de latable. 2... 0 ee 6" SY 6" 6" | 5” 
lnclinaison de la poupée fixe de travail, . 2... 0. . 30" 80° j 90° 90" 90° 
i i 

laclinaison de la psupée porte-meule 2. 2 2... 45" 45" | 30" 30" 30" 
Avance du traineau de la poupée porte-meule par roue 

amaine 2... 90 90 140 140 | 140 
Course du traineau de la poupée porte-meule a depla- i | 

cement rapide . 2... 2. ee 40 40 | 40 40 40 
Avance de la poupée porte-meule sur le traineau . . . . 100 | 100 | 150 150 | 150 
Avance automatique en prise au retour . 0.005 —0.03 0.005 —003 0.005—-0.03 | 0.0005—9.003 | 0.005 —0.03 
Avance automatique indépendante mm/min. . 0,05, —1,.4 0,05 —1.4 0,05—1.4 0,05 —1.4 0,05 —1.4 
Puissance tot. du moteur. 415 kW 41, kW 6.1 KW i 6.1 kW | 64k W 
Poids de la machine env. . 1800 ke 2100 kg 2900 kg 3200 kg i 3600 kg 
!ongeur/hauteur de ja machine . . 1815 . 1360 2400 » 1360 2500 ». 1420 300 x 1420 : 3910 » 1420 
Encombrement . 2480-1500 i 3300-1500 3100 »: 2100 | 3800 x 2100 | 5350. 2100 
Avance grosse de la table par 1 tour du volant . 25 25 25 25 25 
Avance fine de la table par 1 tour de la vis micrométrique | 0.50 0,50 | 0.50 0.50 0.50 


EQUIPEMENT NORMAL 


2 pointes Morse, une meule de rectification avec brides de compensation, 1 outil a enlever la bride et la poulie. 1 appui 
ouvert, | appui fermé, 1 porte-diamant sans fe diamant, 1 mandrin de contrepoids, 1 jeu de clefs, téles de protection et 


équipement électrique complet, y compris jes moteurs électriques 380 V 50 pér sec., 1 presse de graissage. 


FABRIQUE TCHEQUE D’ARMES STRAKONICE 


ENTREPRISE NATION A Bee ee ener es oot OPCS SLOVAOQUIE 


(pRACE) 43643 


TEM NNN 


OUR a staenen ge oe 


ie NN MN EM 


i Fa ERE MR 
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“au contréle. @ Le matériel de toutes 
nage de précision de toutes les piéces 
. extérieures entre les pointes mortes 
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EQUIPEMENT SPECIAL ° 


cules pour T 
rectification 
Kiiid 


Modéte 
de 


sallonge | 


w 
So: 


Nv 
OS), o,m walaleinuin | 


» 
S 
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1. Dispositif basculant pour rectification intérieure, fixé sur la poupée 
a meule, y compris la broche de rectification intérieure'et rallonge. 

2. Autres rallonges suivant table ci-jointe. 

3. Dispositif de serrage rapide de la piéce a rectifier au travailgavec 
pince, y compris celui d’arrosage. 


4. Pinces pour serrage rapide de chaque diamétre demandé centre 
6 et 20 mm. 


5. Meule pour rectification extérieure. 

6. Bride de contrepoids de la meule pour rectification extérieure. 
7. Support pour contrebalancer les meules. 

8. Butée micrométrique. 

9. Mandrin de serrage 4 3 machoires, avec bride. 

10. Lampe. 

11. Qutil-diamant. 
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TECHNISCHE ANGABEN: 


Flubhohe* nt 2 hk Be A me Be Ae oh Nee. 8 tye Suse e cde: odio ol ae eee 0-—-90 mm 
Hubzahl per Minute. . . . 2... — bee ee ode ate ; Ce 420-200-265 

Lange der Feilen oder SAgen .. . . . . 2... Efiio tle de Ge E Sechittee GAd wr id Cha es 100 -~-200 mm 
Tischdurchmesser . 2...) 320 mm 
Neigbarkeit des Tisches nach 4 Seiten hin . . Sesh ond SSS fa Ly yettaie ie- Gyeedint OP ee on 159 

Motorstarke:. ». <b 4. & a SR he eee ee SE ee EA a in we a PR Se Bs Gt Eek, G 0,5 PS 
Motordrehzahl .. . . . . . Lo Used. he She thbeqase, qichsahache RD b-tavlee dp ee Ge le we Se eke Soe 920/min. 
Grundrisstlaché:: |. co.) as. Sb kd hea OU ee AO A EB Soe we Gg 600 x 700 mm 


215 kg 


Gewicht . 


NORMALES ZUBEHOR: Spannvorrichtungen fiir Feilen und Sagen, Werkstuck-Andriickvorrichtungen, eine Sagenstitze, 
eine Luftpumpe zum Wegblasen der Spane, Einlage fir den Tisch, Spannschlissel, ein Elektromotor mit Schalter. 


SONDERZUBEHOR: Wir liefern zu jeder Maschine einen Satz (10 Sitck) Formfeilen der Reihe C (mit dem Vorbehallt, 
statt dessen solche der Reihe B liefern zu kénnen), Feillange 200 mm, Hiebart 1 halbgrob und Hiebart 2 halbfein. 
Der Preis ist im Preis der Maschine nicht inbegriffen. 


FEILFORMEN : Reihe A Reihe B Reihe C 


Lange 150 mm Lange 150 mm Lange 200 mm 
(Hiebart 1 und 2) 
Flachteiie . 0... KD mm. BK SMM... 10K 5 mm 
Vierkantfeile 2... .....202.. ” 4mm........... TOM: eof Ra 10 mm 
Dreikantfeile 4mm........... Tmm......... 10 mm 
Rundfeile 4mm........... Tmm......... 10 mm 
Halbrundfeile etalen sfatane oleh 5.08 4 mm TOMO bow a Rk Ry 10 mm 
oder Ovalfeile ©... ..........4KX2mm...........7X3mm......... 10X5 mm 


Auf Wunsch liefern wir Feilen in Sdfzen zu 10 Stick, Hiebart 1 und Hiebart 2, Reihe A oder B. 


Festspannen der Feilen: 
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MODELL PI 


Die Feilmaschine wird von ihrem eigenen Moior angetrieben, 
der seine Kratt mittels Keilriemen auf die Losscheibe der 
Vorgeleqewelle tibertragt. Das Vorgelege und die Maschire 
selbst sind mit Dreistufenscheiben fir die Uhertragung durch 
Flachriemen versehen. Den Hub stellt man mittels des bei- 
gegeberen Rohrschliissels durch das in der Vorderwand der 
Maschine betindliche Fenster ein. Nach Vornahme einer 


Hubanderung ist die Maschine unbedingt jedesmal von Hand 
durchzudrehen. um sicher zu sein, dass keiner der be- 
weglichen Teile an den Tisch stésst, denn auch dieser muss 
in die entsprechende Héhenlage gebracht werden. Wenn 
kleine Hube vorzunehmen sind, stellt man die Luftpumpe sc 
ein, dass ihr Kolben bei der hdchsten Stellung des Armes 
der oberen Kammerwand nahekommt, damit ein méglichst 
kleiner Kompressionsraum erzielt wird. Jede weitere Hub- 
anderung erfordert eine nochmalige Einstellung der Luit- 
pumpe, da diese sonst beschadigt werden kénnte. Feilen 
schwachen Querschnitis werden mittels Rahmen und Spann- 
muttern festgespannt und stitzen sich auf Unterlagen, welche 
mif einer Reihe von Einschnitten zur Aufmahme von Feilen 
verschiedener Grdsse versehen sind. Das Festspannen siar- 
kerer Fe:len erfolgt durch Spannképfe und mit Feilstiitzen 
entsprechenden Offnungen; die Stange wird so eingestellt 
dass die Spannschraube des Kopfes in die Nute der 
Stange zu liegen kommt und dass die Feile mittels Stell- 


schrauben einzentriert wird. Die Einlagen des Tisches werden 
je nach der Grésse der Feile bezw. des Werkstiickes gedndert. 
Das Ingangsetzen der Maschine erfolgt durch Niederdricken 
eines Fusshebels. Zum Ausschalten der Kupplung genigt 
ein leichtes Niedertreten der Sperrklinke des Fusshebe's. 
Zum Schmieren der Maschine sind Fettschmierbiichsen 
vorgesehen, wahrend das Lager des Vorgeleges und die 
Stangentuhrung im Arm sowie weitere Teile der Maschine 
mit Olschmierung ausgestattet sind. 


<@»> 


ZBROJOVKA BRNO 


NATIONALUNTERNEHMEN. 
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TOUR PARALL 


“a 


Ce tour est tout indiqué pour des travaux de précision trés variés et permet d’employer d'une 
maniére rationelie les outils au carbure. La poupée fixe, la boite d’engrenages et la boite Norton 
forment un socle monobloc bridé au banc et assurant une grande rigidité. 


LA BROCHE 


est entrainée par une boite de vitesses commandée par le moteur sans utilisation de courroies. 
Dans la boite de vitesses se trouve un embrayage double 4 disques pour inversion du sens de rota- 
tion de la broche. Au moyen des roues de rechange on peut obtenir 3 gammes de vitesses. A lavant 
la broche est montée sur des coussinets lisses réglables, 4 l’arriére elle tourne sur des paliers 
a rouleaux. Une pompe a engrenages placée dans la boite de vitesses assure le graissage des engre- 
nages et des paliers. 


LA BOITE NORTON 


complétement fermée, sans échancrure pour le levier, permet d’obtenir les pas les plus répandus: 
métriques, Whitworth et au module. Une seule combinaison des roues de rechange suffit pour 
chaque genre de filets. 


LE TABLIER 


permet le débrayage automatique des avances en travaillant sur butées. 


LE CHARIOT 


consiste en chariot longitudinal avec le chariot transversal qui porte le chariot supérieur 4 mouve- 
ments croisés, fourni avec une tourelle carrée. 


BANC 


Les deux glissiéres du chariot sont planes, Le jeu dans la glissiére avant peut étre rattrapé dans le 
sens horizontal comme dans le sens vertical grace 4 un lardon prismatique. La contre-pointe est 
guidée a l’avant par une glissiére plane, a l’arriére par une glissiére prismatique. La forme bien 
étudiée du banc permet une évacuation facile des copeaux dans un bac. 


Pridre d'indiquer 4 la commande la tension du courant disponible 
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES 


en RUS BLL iss tem wa 


Diamétre admis au-dessus du banc — —-~-—-—-—-----— mm 

Distance entre pointes~ ---—--—-—--+--------+- mm 

Diamétre admis au-dessus du chariot - ----+-—--—--—- - mm 

Largeur du banc —~-~-—---------+--+----+=+ mm 

Diamétre du plateau --—--------+~------+=- mm 

Alésage de la broche ---~+-—---++-++-++--+-+ mm 

Céne de la broche ---—-------+--— métrique 1:20 mm 

Céne des pointes - - ~ --~-----------+- Morse 

Nez de la broche selon lanorme ~----~-----~-----= 

Tours de la broche: nombre de vitesses ~ -~-------- 

gamme reduite - -- ------- t/min. 

gamme normale --------- t/min. 

gamme élevée ---------- t/min. 

Avances* nembre-= + = se ea ee ee a 

gamme des avances longitudinales - — — — — — mm/t 

gamme des avances transversales —- -——- - - - mm/t 

Pas de la vis-mére - - - ~ -----+-----+----- mm 

Filets: nombre —~ --— -—--—-----~---------+-+-- 

métriques - -—--—------------=- pas mm 

Whitworth -------- nombre des pas au pouce 

module -~-=--------—---s 2 eee ew eee 

Moteur électrique: tours par minute - ----------- 

guissance —- ~ ------------ cv 

sour distance entre pointes ~ - ~~ - mm 

Encombrement de la machine - -~--—--------+ mm 

Poids de la machine: avec accessoires normaux - - - -— - - kg 

avec emballage - - - ~--~----- kg 

avec emballage maritime - — + - - - kg 

Volume de fa caisse ~ -- ---+~--=-------- m* 
Dimensions de la caisse - -----------=--- 


La machine peut étre fournie avec ia vis-mére au pas de |,” pouce. 


1000 


1000 

1000 x 2620 
1700 

1780 

1880 

6,2 

300 x 115 x 180 


DIN 800 

18 

12,5 — 630 
25 ~ 1250 
40 - 2000 
54 

01 - 6 
0,02 —1,2 
6 

54 

0,5 — 30 

1 -— 60 

0,5 — 30 
4400 

5,5 

1500 
1000 x 3120 
1760 

1845 

1945 

7.6 

340 x 125 x 180 


a, ae. 
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ACCESSOIRES NORMAUX 


Moteur et équipement électrique, plateau 4 toc, 2 pointes, douille de réduction pour [a broche, 
indicateur de filetage, tourelle carrée, jeu de roues de rechange, butée fixe micrométrique. bac 4 


copeaux, jeu de clés, plaques indicatrices, carnet d’instructions. 


0001-9 


Y ACCESSOIRES SPECIAUX 


Arrosage avec électro-pompe, relais de protection et tuyauterie, dispositif a tourner cénes, 
porte-outils multiple arriére, plateau universe! @ 355 mm avec 4 mors trempés reversibles, plateau 
universel renforcé @ 355 mm avec des mors précisement guidés, lunette fixe, Junette & suivre, 
mandrin universel @ 200 mm, faux plateau pour mandrin g:200 mm, tambour de butée longitudinal, 
tambour de butée transversal, éclairage sans ampoule, jeu de roues de rechange pour série rapide 


des vitesses. 


KOVvO 
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SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES 
PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES ET DES 
CONSTRUCTIONS MécANIQUES, ETABLISSEMENT Il, 
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APERCU ECONOMIQUE 
Budget @Etat tchécoslovaque pour Pannée 1950 


Dans sa séance pléniére du 29 mars, Assemblée Na- 
tionale Tchécoslovaque a approuvé le projet de loi relatif 
au budget de la République Tchécoslovaque pour lannée 
1950. Tous les membres du Gouvernement avec Monsieur 
Antoine Zépotocky, président du Conseil, ont assisté a 
cette séance. Les représentants de tous les partis, compo- 
sant le Front National, ont pris part aux débats et ont 
apprécié 4 sa juste valeur ce budget pour la deuxiéme 
année du plan .quinquennal, car c’est un budget de |’édi- 
fication socialiste et des tendances pacifiques. Monsieur 
J. JanouS, député et rapporteur général, a dit, entre 
autre: Le projet du budget pour l'année 1950 a été dis- 
euté dans toutes les commissions parlementaires avec 
des sentiments de joie, de bonheur et cle fierté, car ce bud- 
get de la deuxiéme année du plan Gcttwald est équilibré. 
Tl se solde par un excédent de recettes de lordre de 
373.424.000 de Kés. 

Dans les débats engagés sur le budget du commerce 
extérieur, les Commissions parlementaires ont particulié- 
vement souligné le fait que la balance du commerce exté- 
rieur se soldait par un bénéfice de plusieurs centaines de 
millions de Kés. Ce succés a été atteint grace a la colla- 
boration avec l'Union soviétique et les pays démocratiques 
populaires. 


Reconstruction et transformation de Vindustrie 
ichécoslovaque 


A la séance pléniére du Conseil Central des Syndicats 
({URO), tenue & Prague et @ laquelle avaient assisté Mon- 
sieur Antoine Zapotocky, Chef du Gouvernement, quel- 
ques ministres et collaborateurs syndicaux, Monsieur G. 
Kliment, ministre de l'industrie a parlé de la juste utili- 
sation de la main d’oeuvre et de Yorgranisation de la pro- 
duction: ,,L’accroissement du rendement du travail né- 
cessite, avant tout, que l’on assure la progression inin- 
terrompue de la production dans les industries-cléfs, dans 
ies industries fournissant les matiéres de base et l’énergie, 
mais en premier lieu. dans les constructions mécaniques. 
Lessor de la grosse mécanique présuppose évidemment 
Yaccroissement de J’extraction du charbon et de la pro- 
duction de la fonte et de l’acier. Pour cette raison, les 
Mines Tchécoslovaques ont adopté pour l'année en cours 
un superplan, prévoyant une augmentation de l’extraction 
de la houille, du lignite, de la production du coke, de 
Vextraction des minerais de fer, des métaux non ferreux, 
des pyrites et d’autres minerais et de matiéres de base. 
Les Forges Tchécoslovaques se sont engagées d’augmenter 
la production d’aciers spéciaux laminés, d’acier pour le 
roulement a billes, de téles pour transformateurs, de tubes 
en acier etc. Les grosses constructions mécaniques ont pris 
des engagements plus graves encore, en promettant d’accé- 
iérer la production de l’équipement mécanique. Le ministre 
Kliment a rappelé, ensuite, que lindustrie tchécoslovaque 
(y compris l'industrie des produits alimentaires) a dépassé 
dans l'année 1949 de 11.5% le niveau d’avant-guerre. Par 
rapport a l’année 1948 la production métallurgique a aug- 
menté de 12%, celle de l’énergie de 10%, la production 
de Vindustrie sidérurgique de 9% du cuir, du caoutchouc 
et de Vindustrie chimique de 8%, la production textile et 
de Vhabillement de 7%, du papier de 6%, du verre de 
3%, de lindustrie polygraphique de 4%, des mines de 
3% du bois de 2%, dans lindustrie des matériaux de 
construction et de la céramique de 1%. L’industrie des 
produits alimentaires accuse un accroissement de 13%. Le 
ministre a souligné, & la fin, que la collaboration socialiste 
se manitestait par ja recrudescence ininterrompue de 
Yactivité dans la production, provoquée par 1'émulation 
aocialiste. 


Activité de la politique commerciale 


Les négociations commerciales entre la Tchécoslovaquic 
et la Bulgarie et entre Ja Tchécoslovaquie et la Suéde 
ont été terminées 4 Prague, 4 la fin de mars. Au début 
du mois d’avril la Tchécoslovaquie et Inde ont signé un 
nouvel accord sur les échanges commerciaux. L’accord 
entre la Tchécoslovaquie et la Bulgarie prévoit une nou- 
velle intensification des rapports commerciaux entre les 
deux Etats. Par rapport 4 l’année passée, le volume de 
leurs échanges commerciaux subira une augmentation sub- 
stantielle. L’accord avec la Suéde prévoit des échanges 
commerciaux & peu prés les mémes que dans l’année 
précédente. Le protocole réglant les échanges commerci- 
aux et les paiements est valable pour la période du ler 
février 1950 au 31 janvier 1951. La Tchécoslovaquie ex- 
portera en Suéde, avant tout, des machines, des automo- 
biles, des produits sidérurgiques, chimiques, des textiles 
et autres encore. L’accord sur les échanges commerciaux 
entre la Tchécoslovaquie et Inde est valable du 31 mars 
1950 au 31 mars 1951. La Tchécoslovaquie fournira a 
YInde des produits de la mécanique légére, des produits 
chimiques, de la céramique, du verre et autres... Des 
négociations commerciales sont en cours 4 Pékin entre la 
Tchécoslovaquie et la République Populaire Chinoise. 


I. COMMERCE EXTERIEUR 


EXPOSE DU RAPPORTEUR GENERAL DU BUDGET 
SUR LE COMMERCE EXTERIEUR 


Avant Vapprobation du budget, Monsieur J. Janous, 
rapporteur général, a prononcé devant l’Assemblée Na- 
tionale pléniére un grand discours, dans lequel il a parilé 
de limyportance du commerce extérieur tchécoslovaque et 
dont voici un résumé: 

»Le commerce extérieur consacre son activité, dune. 
part, 4 Vamélioration du ravitaillement en Tchécoslova. 
quie et a l’'approvisionement du marché intérieur, d’autre 
part, 4 i‘importation de matiéres premiéres nécessaires 
a Vindustrie et de machines indispensables, qui ne sont 
pas fabriquées en Tchécoslovaquie. Enfin, il lui incombe de 
s’occuper des exporitations, ce qui est um souci non moins 
grave. kin examinant les résultats du commerce extérieur 
dans l’année 1949, les commissions ont constaté que le 
commerce extérieur, aprés avoir accusé pendant plusieurs 
années une balance commerciale légérement déficitaire, se 
solde par un actif de plusieurs centaines de millions de 
Kés. C’est un grand succés, surtout si nous le comparona 
avec les résultats obtenus par le plan Marshall. 

{Nous devons ce succés & notre collaboration amicale 
avec l'Union soviétique et avec les autres pays démocra- 
tiques populaires. Dans ces pays, nous ne nous heurtons 
€& aucunes discriminations, au contraire, ils montrent 4 
notre égard beaucoup de compréhension. 

Le commerce extérieur, basé sur le respect mutuel peut 
se développer. Nous n’admettons aucune discrimination 
et aucune rouerie, dans ce commerce. Nous ne l’admettons 
pas non plus dans le commerce avec les Htats capita- 
listes. Et pour cette raison nous rejetons et proscrivons 
toutes discriminations quelles qu’elles soient, pratiquées par 
ces Etats 4 l’égard de la Tchécoslovaquie. 


ACCORD TCHECOSLOVACO-BULGARE SUR LES 
ECHANGES COMMERCIAUX 


Les négociations commerciales entre les délégations 
tchécoslovaque et bulgare ont abouti le 27 mars @ la signa- 
ture d'un accord portant sur les échanges de marchandi- 
ses entre la République Tchécoslovaque et la République 
Populaire Bulgare dans l’année 1950. Par cet accord les 
rapports commerciaux tchécoslovaco-bulgares seront con- 
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sidérablement intensifiés et le volume des échanges sera 
substantiellement agrandi par rapport A l'année passée. 
La Tchécoslovaquie importera de Bulgarie, avant tout, 
des produits agricoles, et des matiéres pour son industrie, 
tels que graines oléagineuses, mais, pyrites, produits con- 
centrés, tabac, peaux, riz, vin, fruits etc. 

La Tchécoslovaquie exportera en Bulgarie des produits 
métallurgiques, du coke, des produits chimiques, de la 
céramique, du papier, du verre et d’autres produits in- 
dustriels. 

L’accord entre en vigueur le jour de sa signature: il est 
valable jusqu’au 31 décembre 1950. Pour la Tchécoslo- 
vaquie, accord a été signé par Monsieur Antoine Gregor, 
ministre du commerce extérieur et pour la Bulgarie, par 
Monsieur Dimitr Ganev, ministre du commerce extérieur 
bulgare. 


NOUVEL ACCORD COMMERCIAL ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA SUEDE 


Les négociations commerciales entre la Tchécoslovaquie 


et la Suéde ont été terminées le 30 mars par la signature 


d'un accord régiant les échanges commerciaux et. les 
paiements pour la période du ler février' 1950 au 31 jan- 
vier 1951. L’accord prévoit pour les échanges de marchan- 
dises & peu prés le méme volume que dans la période pré- 
cédente. La Suéde fournira & la Tchécoslovaquie, avant 
tout, du minerai de fer, des roulements & billes, des pyri- 
tes, des ferro-alliages, du papier (natron), diverses machi- 
nes, produits chimiques, des tannants, des poissons et 
autres marchandises. 

La Tchécoslovaquie exportera en Suéde diverses machi- 
nes, des automobiles, des motocyclettes, des produits sidé- 
rurgiques, chimiques, textiles, des chaussures, quelques 
produits alimentaires, du verre, de-la porcelaine, des 
pianos etc. 


NOUVEL ACCORD COMMERCIAL AVEC LINDE 


Le 5 avril a eu Meu la signature du nouvel accord 
commercial sur les échanges commerciaux entre la Tchéco~ 
slovaquie et VInde. L’accord est valable du 31 mars 
1950 au 31 mars 19651. 

Parmi les marchandises dont l'accord prévoit Vim- 
portation en Tchécoslovaquie sont & mentionner, avant 
tout, le jute et produits de jute, le minerai de fer, le 
mica, la gomme-résine, le café et autres denrées colo- 
niales et les peaux. 

La Tchécoslovaquie doit exporter, conformément a cet 
accord, avant tout, des produits de l'industrie mécanique 
légére, des articles en verre, textiles, chimiques, cérami- 
ques et de papier. 

Liaccord a été signé, pour la Tchécoslovaquie, par 
Monsieur Margolius, suppléant du ministre du commerce 
extérieur et pour V’Inde Monsieur Raghavan, ambas- 
sadeur d’Inde. 


NEGOCIATIONS COMMERCIALES ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA CHINE 


(Monsieur Mao Tse-tun, chef du Gouvernement populaire 
central de la République Populaire Chinoise, a recu Ie 
23 mars Monsieur F. C. Weisskopf, ambassadeur tchéco- 
slovaque en Chine, qui lui a remis des présents de Mon- 
sicur Gottwald, Président de la République Tchécoslova- 
que, et de Monsieur R. Sldnsky, secrétaire général du 
parti communiste tchécoslovaque. Ont assisté & la ré- 
cention: Monsieur Tchou En-lai, chef du Conseil Admini- 
stratif de Etat et ministre des Affaires Etrangéres, Lin 
Po-tchou, secrétaire général du Gouvernement Populaire et 
Monsieur Fr. Addmek, chef de la délégation gouvernemen- 
tale tchécoslovaque, chargée des rapports commerciaux 
avec la République Démocratique Chinoise. Dans un 
entretien cordial, les assistants tchécoslovaques ont discuté 


avec Mr. Mao Tse-tun, chef du Gouvernement populaire 
central de certaines questions politiques et économiques, 
touchant notamment les rapports entre la République Po- 
pulaire Chinoise et Ila Tchécoslovaquie. 


ie 


Des négociations commerciales ont été ouvertes Ie 24 
mars & Pékin entre la Tchécoslovaquie et la Chine. Aprés 
Véchange des lettres de créance entre les chefs des deux 
délégations il a été procédé a l’élaboration du programme 
des négociations. La premiére séance a été inaugurée par 
des discours de Monsieur Tchan Han-Fou, suppléant du 
ministre des affaires étrangaéres de la République Popu- 
laire Chinoise et de Monsieur F. C. Weisskopf, Ambassa- 
deur de la République Tchécoslovaque. Monsieur Lin-Hai- 
jin, du Ministére du Commerce Extérieur Chinois a été 
nommé chef de la délégation chinoise; Monsieur F. Ad4é- 
mek est chef de la délégation tchécoslovaque. Les membres 
des délégations sont spécialistes de Vindustrie et du com- 
merce, . 


LES RAPPORTS ECONOMIQUES ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA POLOGNE 


A Voccasion du troisiéme anniversaire de la signature 
de l’accord d’amitié et d’entraide entre la Tchécoslovaquie 
et la Pologne, qui a été le point de départ 4 la conclusion 
ultérieure d’accords économiques du mois de. juillet 1947, 
le journal polonais ,,Rzeczpospolita” publie un article de la 
plume de Halina Brodzk4, dont voici un bref extrait: 

Les rapports économiques entre la Tchécoslovaquie et 
la Pologne revétent un caractére tout & fait nouveay, car 
ainsi que I’a mentionné Monsieur Hilary Mince, Vice~pré- 
sident du Conseil polonais, les deux cétés tendent, non pas 
& s’opposer Yun & l’autre, mais & collaborer mutuellement, 
é& accélérer le développement des forces de production et 
& intensifier mutuellement les rapports économiques sur 
la base de l’absolue égalité. 

La collaboration économique, ainsi concue, entre la 
Tchécoslovaquie et la Pologne, ne se borne pas uniquement 
aux é6échanges commerciaux. La collaboration mutuelle est 
coordonnée au Conseil d’Entraide EXconomique, auquel 
sont subordonnées des commissions générales et spéciales, 
des sous-commissions de travail et des groupes de spé- 
clalistes. Ce qui constitue la base de la collaboration éco- 
nomique, c’est le fait que les deux pays se complétent 
mutuellement au point de vue économique, que les centres 
industriels tchécoslovaques et polonais sont trop éloignés 
les uns des autres et que la Tchécoslovaquie peut se 
servir des ports polonais sur la Mer Baltique, notamment 
du Port de Stettin. 

Parmi les problémes qui se pogent, entre la Tchécoslo- 
vaquie et la Pologne, celui de la collaboration sur le champ 
industriel est l'un des plus importants. Le but que vise 
cette collaboration est d’accélérer la croissance du poten- 
tiel économique des deux pays par la spécialisation de la 
production industrielle, qui rend possible la fabrication en 
grandes séries et contribue & la diminution des prix de 
revient. Ceci concerne tout particuliérement lirdustrie 
métallurgique. Certains produits sont fabriqués en Tchéco- 
slovaquie, d’autres en Pologne; il y a des produits qui sont 
fabriqués en partie dans lun des deux pays et achévés 
dans Yautre. Entre la Pologne et la Tchécoslovaquie, il 
eonvient de mentionner aussi le mouvement de marchan- 
dises en vue de leur finissage. La collaboration industrielle 
a déj& abouti & Ja construction d’une centrale électrique 
commune. La Tchécoslovaquie fournit l'installation méca- 
nique, la Pologne construira les immeubles et se charge 
de tous les travaux hydrauliques et terrestres; elle con- 
struira également les communications nécessaires et ali- 
mentera la centrale de charbon dés qu’elle sera achevée. 

On collabore également dans le domaine des sciences et 
des recherches et l’on échange a cet effet la littérature 
scientifique. La, collaboration dans le domaine de l’agri- 
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culture se développe de la méme facon. On échange mu- 
tuellement du bétail et de la volaille de reproduction et 
von partage également les cultures de certaines plantes. 

Mais les plus grands succés ont été obtenus par la 
collaboration dans les échanges commerciaux, qui sont 
réglés tous les ans par des listea de contingents et par 
des accords, réglant les livraisons en Pologne de matériel 
d@équipement. Pour se rendre compte des avantages que 
présente la collaboration tchécoslovaco-polonaise dans le 
commerce extérieur. il suffit de suivre les échanges com- 
merciaux depuis la conclusion de l'accord commercial en 
1947. En admettant pour les échanges de l'année 1947 Ja 
valeur de 100 --- ceux de l’année 1946 s’établissent a 28%, 
mais en 1948 ils passent déjA a 467% et en 1949 a 
582%. A la suite de ce rapide accroissement des échanges 
commerciaux, la Pologne est, aprés l'Union soviétique, le 
plus grand fournisseur et acheteur de marchandises tché- 
coslovaques. La Tchécoslovaquie a livré & la Pologne, outre 
réquipement convenu, des laminés, des argiles réfractaires, 
du caolin, du coke métallurgique, de la magnésite torrétiée, 
des tracteurs, des pneus, des articles techniques, et des 
articles de consommation courante tels que chaussures, 
wppareils de TSF etc. 

La Pologne a exporté en Tchécoslovaquie, entre autre, 
du charbon, du zinc, des produits chimiques, des construc- 
tions mécaniques et divers produits agricoles. 

Les marchandises que les deux pays se livrent mutuel- 
lement contribuent 4 leur développement économique. 
Dans l'année en cours les échanges commerciaux s’accroit- 
ront de 25% par rapport 4 l'année 1949. 

,Au seuil de la quatriéme année de Vaccord polono- 
tchécoslovaque d’amitié et d’entraide mutuelle, la Tchéccslo- 
vaquie entrevoit pour sa collaboration économique de 
bonnes perspectives d’avenir,” a écrit Monsieur Antoine 
Gregor, ministre du commerce extérieur, en ajoutant que 
ie plan polonais de six ans et le plan tchécoslovaque de 
cing ans engendrent des possibilités nouvelles pour Vin- 
tensification des échanges commerciaux mutuels et pour 
extension de Ja collaboration & d’autres domaines. 


LA TCHECOSLOVAQUILE A LA FOIRE DE LEYPAIG 


Le journal ,,Berliner Zeitung” a publi¢é un reportage 
assez minutieux sur la participation de la Tchécoslovaquie 
& la Foire de Leipzig, a Vinauguration de laquelle assistait 
également une délégation gouvernementale tchécoslovaque; 
avee & sa téte, Monsieur Antoine Gregor, ministre du 
commerce extérieur. Voici briévement ce qu’en publie le 
journal: 

La Tchécoslovaquie occupant & la Foire une superficie 
de 1.000 métres’ se rangeait A la deuxiéme place, immeédia- 
tement aprés la Pologne. L’exposition tchécoslovaque a 
fourni Ia preuve de l'immense progrés qu’enregistre la 
Tchécoslovaquie dans la période d’aprés-guerre. Les pro- 
duits de la technique se trouvaient au premier plan de 
Vintérét. L’industrie des constructions mécaniques, repré- 
sentée par la société Kovo, a exposé les demi¢res nou- 
veautés de machines-outils, des motocyclettes, des moteurs 
électriques, des appareils de soudage électriques et quel- 
ques appareils de la mécanique de précision et de l’optique. 
Parmi les machines lourdes on remarquait, des compresseurs 
excentriques, des foreuses radiales, des tours revolver ete. 
Parmi les nouveautés les plus récente3 il convient de men- 
tionner des romachines pour la fabrication d’articles mé- 
talliques et non métalliques par le jet de la masse en 
Fusion, 

On yv voyait des motocyelettes de construction moderne 
permettant de gravir les pentes rapides et de traverser 
des terrains accidentés. A cété de la vaste exposition des 
produits de l'industrie des constructions mécaniques s’éta- 
laient les produits de Vindustrie du verre et de la porce- 
laine. qui retenaient beaucoup clattention. L’'industrie 
textile était représentée par une grande exposition de 
tissus de laine, de coton, de ‘in, de soieries, de chapeaux 


4 


et de confection légére. Venaient, ensuite, les produits de 
l'industrie papetiére et de Vindustrie du cuir et du 
caoutchouc. La Société Koh-i-ncor présentait de menus 
articles de mercerie, et d’autres menus produits de consom- 
mation courante. Parmi les vivres et les articles de Vindu- 
strie des produits alimentaires est & mentionner la fameuse 
Biére de Pilsen. 


LA TCHECOSLOVAQUIE A LA FOIRE 
DE PRINTEMPS A VIENNE 


La Tchécoslovaquie a participé 4a la Foire de Vienne 
par une exposition officielle, qui était située dans la partie 
Nord du pavillon XIX, au voisinage immédiat de l’expo- 
sition italienne. Son étendue mesurait 750 m*. Les expo- 
sants étaient les sociétés pour le commerce extérieur sui 
vantes: Kovo, Exico, Centrotex, Chemapol, Ligna, Papco, 
Koh-i-noor, Céramique Tchécoslovaque, Glassexport, Cen- 
trokomise, et Koospol. Sur le terre-plein, devant le pa. 
villon tchécoslovaque, on exposait des machines agricoles 
et un dispensaire ambulant pour les soins dentaires, lequel 
dernier a retenu beaucoup d’attention de la part des visi- 
teurs autrichiens. L’entrée 4 Vexposition tchécoslovaque 
portait une grande enseigne ,,Tschechoslowakei”’, avec 
lembléme de l’Etat, entouré de drapeaux tchécosiovaques. 

L’exposition tchécoslovaque avait pour objet de montrer 
aux visiteurs autrichiens quelques produits tchécoslovaques 
et de mettre en évidence les succés de l’économie plani- 
fiée, du commerce extérieur tchécoslovaque, ainsi que les 
résultats de la premiére année du plan quinquennal. Ce 
qui provoquait une vive impression c’étaient les nombreu- 
ses pancartes, les unes vantant les efforts déployés par la 
Tchécoslovaquie en faveur du maintien de la paix, d’autres, 
annoncant que le socialisme en Tchécoslovaquie se déve- 
loppait favorablement et, d’autres encore, vantant la si- 
tuation actuelle en Tchécoslovaquie, of il n’existe pas de 
chémage, ot il y a du travail pour tout le monde et on 
sévit la prospérité générale. 

L’exposition collective tchécoslovaque a été trés fré- 
guentée par les visiteurs — elle a été reconnue comme 
belle et instructive. On y a distribué des numéros spéciaux 
du périodique tchécoslovaque ,,Svét v obrazech” (Le mon- 
de en images) et une brochure en langue allemande, édi- 
tée par la Chambre de Commerce de Tchécoslovaquie, 
fournissant aux visiteurs autrichiens des renseignements 
complémentaires sur Vexposition et contribuant en outre 
A la propagande de la Tchécoslovaquie nouvelle. 

Quant aux produits exposés, il y a Neu de mentionner: 
la porcelaine, le verre de Bohéme, la biére, les chaussures, 
les textiles, quelques produits alimentaires et le chocolat, 
les machines pour la grosse métallurgie et pour la sideé- 
rurgie, les appareils de ménage, un piano Petrof, les ma- 
chines A écrire, les armes de sport etc. Parmi les person- 
nalités officielles ayant visité l’exposition tchécoslovaque 
on remarquait Monsieur Kolb, ministre du commerce autri- 
chien, Madame Kolb. Mons. K6rner, Maire de Vienne avec 
ses suppléants. Ces personnalités, aprés avoir vu toute 
Vexposition et examiné minutieusement les produits expo. 
sés, ont exprimé leur admiration de la plaisante présenta- 
tion de l’exposition, de sa conception ingénieuse et de son 
contenu politique. Monsieur Figl, Chancelier a également 
visité VPexposition et s'est inscrit dans l'album. 

A loecasion de la Foire de Vienne, une conférence de 
presse a été convoquée, 4 laquelle ont assisté les repré- 
sentants des principaux jcurnaux autrichiens. A cette 
conférence, Monsieur Pany, secrétaire général de la Cham- 
bre de Commerce de Tchécoslovaquie a, d’abord, exposé 
aux journalistes la voie empruntée par la Tchécoslovaquie 
aprés la guerre, ensuite, il a mentionné les rapports com- 
merciaux actuels de la Tchécoslovaquie et, enfin, il a tracé 


les perspectives qu’offrent les futures rapports commer- 


ciaux entre les deux pays. 
Une ,,Journée Tchécoslovaque” a été organisée au cours 
de la foire. A la manifestation qui a eu lieu, en cette’ 
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occurrence, pour les milieux officiels, Monsieur Dalibor M. 
Krno, ministre plénipotentiaire tchécoslovaque & Vienne, 
a parlé des succés tchécoslovaques et des tendaces tché- 
coslovaques qui visent & de bons rapports de voisinage 
entre les deux pays. De nombreux représentants du Mi- 
nistére Autrichien du Commerce Extérieur, des corpora- 
tions, les représentants diplomatiques des Etats étrangers, 
les représentants du Comité Central du Parti Communiste 
Autrichien et des milieux commerciaux ont assisté A cette 
manifestation. 


L’exposition tchécoslovaque & la Foire de Vienne, favo-. 


rablement commentée par la presse autrichienne, a montré 
aux citoyens autrichiens les avantages que présente 1’éco- 
nomie planifiée tchécoslovaque et la production socialiste 
pour les classes des travailleurs et elle a rappelé aux im- 
portateurs autrichiens les avantages et les bonnes per- 
spectives qu’offrent les livraisons tchécoslovaques. 


LA CINQUANTE ET UNIEME FORE 
INTERNATIONALE DE PRAGUE 


D’immenses préparatifs sont en cours, dés a présent, 
pour la prochaine Foire Internationale de Prague — la 
cinquante et uniéme depuis l'année 1920. Elle sera 
ouverte entre les 14 et 31 mai, done pendant 18 jours 
et sera plus étendue et plus riche que toutes les foires 
précédentes. Elie fournira un témoignage des succés 
remportés par la production nationalisée tchécoslovaque, 
de la hausse de plus en plus marquée du niveau de vie 
de la population et permettra, en outre, de se rendre 
compte du succés de Ja planification dans la premiére 
année du plan quinquennal et de l’enthousiasme dont 
sont animés les travailleurs tchécoslovaques. 


Participation étrangére a la Foire Internationale 
de Prague 


L'Administration de la Foire a résérvé aux expositions 
étrangéres qui sont nombreuses Ies trois halls du Palais 
de l'Industrie. Ce palais sera donc complétement occupé 
par les expositions officielles et par les expositions col- 
lectives de différentes firmes étrangéres. La participa- 
tion étrangére dépasse cette fois-ci toutes les foires 
précédentes. Dix-huit Etats seront représentés, dont 7 
par des expositions officielles: Union soviétique et les 
Etats démocratiques populaires et 6 Etats par des stands 
officiels. En outre, 5 Etats seront représentés par des 
firmes. Les Etats démocratiques populaires se sont fait 
réserver de grandes surfaces; ils occuperont toute Vaile 
gauche du Palais de l'Industrie. Ces Etats sont les 
suivants: la Bulgarie, la Pologne, la Roumanie, la Hong~ 
rie, la République Démocratique Allemande et Y Albanie. 
Ils organisent chacun une exposition d’Etat avec la 
participation des sociétés d’exportation et des entre- 
prises nationales. Tous ces Etats présenteront ici leur dé- 
veloppement économique et leurs productions nouvelles, 
permettant de conclure 4 la hausse toujours s’accentuant 
du; niveau de vie. 


L’Union soviétique —- cette Alliée commerciale la plus 
importante —- qui avait participé tous les ans a la Foire 
de Prague, sera représentée par une vaste exposition 
qui occupera le hall central du Palais de l'Industrie et 
le terre-plein devant ce palais. Elle y présentera des 
marchandises, qui n’avaient pas encore été exposées aux 
foires précédentes. 

L’aile gauche du Palais de lIndustrie sera occupée 
par les expositions de 11 Etats étrangers, dont certains 
participent pour la premiére-fois a4 la Foire de Prague. 
La Suisse qui participe depuis la guerre 4 toutes les 
' foires de Prague, sera représentée par une grande ex- 
i position officielle. Viennent ensuite, V'Italie, le Maroc et 
l'Autriche. Cette derni@re sera représentée par une ex~- 
position officielle et,.en outre, par des expositions de 
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firmes sautrichiennes. La Turquie participe pour la 
premiére fois & la Foire de Prague -—— par une exposition 
officielle. Trieste, qui participe & la foire pour la deux- 
iéme fois et qui s’intéresse a l’extension de ses rapports 
commerciaux avec la Tchécoslovaquie, sera également 
représentée par une exposition officielle. 


Les 5 Etats, qui suivent, seront représentés par leurs 
entreprises commerciales et industrielles. C’est, d’abord, 
la France, qui exposera de grosses machines-outils. 
LiAutriche organise une exposition officielle et prégen- 
tera, en outre, son industrie métallurgique. Le Danemark 
exposera des produits alimentaires, La Belgique présen- 
tera son industrie des constructions mécaniques et élec- 
triques. La Grande Bretagne exposera quelques machines 
spéciales. Enfin,. la Hollande sera représentée par la 
Société de Navigation Aérienne K. L. M. et par le con- 
sortium Philips, qui présentera quelques de ses nou- 
veautés. 


Cette grande participation de l’étranger & la Foire de 
Prague démontre que I’on reconnait son réle inter- 
national. 


Participation tchécoslovaque & la Foire de Prague 


La participation tchécoslovaque @ la Foire de Prague 
gest accrue dans les mémes proportions que se sont 
accrues les participations étrangéres. Elle comportera 
les entreprises nationales commerciales, les sociétés 
privilégiées d’importation et d’exportation, les coopé- 
ratives et les entreprises communales. Le nombre des 
entreprises exposant est plus élevé qu’auparavant. En 
outre, elles demandent des surfaces plus grandes. Ceci a 
rendu nécessaire un aggrandissement considérable des 
stands et extension. des surfaces. La superficie réservée 
aux expositions atteint 200.000 m’, dont 70.000 m*° 
couverts. 


Le Grand Palais de la Foire est enti¢rement réservé 
aux marchandises d’exportations tchécoslovaques et aux 
produits le Vindustrie métallurgique Les terrasses de 
VExposition Nouvelle sont réservées aux industries des 
constructions électriques, radio-électriques, & Vindustrie 
des gramophones, & l’exposition des motocyclettes, des 
machines A coudre et des armes de chasse. Le terre- 
plein de l’Ancienne Exposition est mis a la disposition 
d’exposants étrangers, & l’exposition des ouvrages de la 
grosse métallurgie et & Vexposition de l'agriculture y 
compris les machines agricoles. Comme nouveauté, on 
peut mentionner Vexposition du batiment, avec des 
machines, engins, outils et matériaux employés dans le 
batiment. 

Le nombre de visiteurs des foires précédentes a dé- 
passé 1 million de personnes. Etant donné qu’ll n’y aura 
désormais qu’une foire en Tchécoslovaquie, au lieu de 
deux, et que la cinquante et uniéme Foire durera .18 
jours, il est A prévoir que le nombre de visiteurs dépas- 
sera ce chiffre. 

La 5liéme Foire internationale de Prague sera: une 
revue de la production tchécoslovaque; elle sera une 
sorte de carte visite de toutes les améliorations économi- 
ques et sociales. 


ASSEMBLEE GENERALE DE LA CHAMBRE DE 
COMMERCE TCHECOSLOVACO-FRANCAISE 


Le 4 avril a eu lieu & Prague Vassemblée générale de 
la Chambre de Commerce Tchécoslovaco-Frangaise, sous 
la présidence de Monsieur J. Tille, directeur général de la 
Société de Mines et Forges & Prague. Le Ministére du 
Commerce Extérieur était représenté a cette assemblée par 
Monsieur G. Pechaé, ingénieur. Dans son discours, Monsieur 
Tille, président, a souligné lintérét qu’attachait la Tché- 
coslovaquie 4 l’extension des rapports commerciaux avec 
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fa, France et a mentionné les différentes activités, dé. 
ployées & cet effet. Ce sont: la collaboration avec la 
Chambre de Commerce Franco-Tchécoslovaque a Paris, 
‘a Foire de Prague, le service d'information, la participa- 
tion & une bibliothéque a Prague avec des ouvrages com- 
merclaux, techniques et économiques, 18 participation aux 
toires de Paris et de Lyon etc. 

Monsieur Paris, attaché commercial A l’Ambassade de 
France & Prague a répondu que du cété francais on était 
également animé du désir de voir se développer les échan- 
#es commerciaux mutuels. 


SUPPRESSION DE LA ,SOCIETE ANONYME 
'TCHECOSLOVAQUE POUR WEXPORTATION DU 
HOUBLON” ET MODIFICATION DE L’ANNONCE, 
RELATIVE A LA CONSTITUTION DE LA SOCTIETE 
 »MALTERIES TCHECOSLOVAQUES, SOCIETE 
ANONYME” 


Le Journal Officiel de la République Tchécoslovaque 
partie I, chapitre 42, du 28 mars 1950, oublie sous numéro 
194, Yannonce du ministre du commerce extérieur, en date 
du 3 avril, supprimant la Société pour l’exportation du hou- 
blon. A cette date, tous les droits et angagements de la 
société supprimée passent, sans liquidation, A la Société 
Maltéries Tchécoslovaques, S. A. La raison de 
ia. société sera la suivante: 


Hopmalt, Société Tchécoslovaque pour Vexportation du 
Malt et du Houblon, société anonyme. 


Lhe siége de la société est Prague. 
Objet de activité de la société: 


a) exporter et importer (transiter) du malt et des pro- 
duits de malt de toutes sortes, sauf produits pharmaceu- 
tiques, du houblon et du lupulin dans l'emballage, du ma- 
tériel de propagande et d’articles ayart trait A ce com- 
merce. 


'b) acheter chez les organisations tchécoslovaques dé- 
signées les marchandises mentionnées sub a) désienées 
aux exportations, ainsi que le matériel d’emhallare, les 
matiéres auxiliaires et les articles nécessaires. 

c) Exécuter toutes les taches avant trait A Vexercice 
de Vactivité mentionnée sub a) et b). 


Le capital-actions de la société sera. de 20,000.000 de 
Kés. 


1. A partir de la date de suppression de la ,Société 
Tchécoslovaque pour l’Exportation du Houblon, Société 
Anonyme”, la société ,Hopmalt, Société Tchécoslovaque 
pour Vexportation du Malt et du Houblon. Société Ano- 
nyme” reprend également exportation et importation du 
houblon (statistiques position 145) et du lupulin (statis- 
tiques position 146). 


2. A partir de la méme date, ies déclarations d’expor- 
tation et d’importation, signée pour le compte de la ..So- 
eiété Tchécoslovaque pour VExportation du Houblon. §. 
4.", passent a la Société ,.Hopmalt, Société Tchéeoslova- 
que pour l'exportation du malt et du houblon, société 
anonyme.” 


PROPAGANDE A L'ETRANGER DE L'INDUSTRIE 
METALLURGIQUE TCHECOSLOVAQUE 


La société Kovo, qui participe A toutes les grandes 
expositions et Foires étrangéres, pour y exposer les 
produits de l'industrie métallurgique et des construc- 
tions mécaniques tchécoslovaque, distribue A cette oc- 
eaison des brochures spéciales contenant des ren- 
acignements sur les possibilités d’achat de machines et 
de produits métallurgiques que la Tenécoslovaquie ex- 
porte. Ces brochures sont toujours publiées dans la 


A 


langue du pays, of l’exposition ou la foire ont Neu. 
Pour l'instant jes brochures suivantes ont été publiées: 
en langue allemande pour les foires de Leipzig et de 
Vienne, en langue italienne pour la foire de Milan, en 
langue francaise pour les foires de Bruxelles, Paris et 
Lyon, en langue hongroise pour l’exposition de Buda- 
pest. Suivront dans quelque temps des brochures en 
langues bulgare, polonaise et anglaise etc. 


Les brochures mentionnées sont d’excellents moyens 
de publicité, informant l’étranger de l’immense quantité 
de produits que fournit VYindustrie métallurgique tché- 
enslovaque. 


SUCCES DES MOTOCYCLETTES ET DES ARMES 
DE SPORT AUX EXPOSITIONS ETRANGERES 


A Vexposition des sports de VPAngileterre Nouvelle, 
organisée a Boston, entre les 4 et 14 février, on re- 
marquait également des motocyclettes tchécoslovaques: 
CZ 125 et Jawa 250. Au cours de cette exposition, vi- 
sitée tous les jours par 20 & 25 mille personnes, au 
moins 500 personnes par jour s’intéressaient aux moto- 
eyclettes tchécoslovaques. Certaines firmes importantes 
de cette région ont déja amorcé des rapports com- 
merciaux et ont passé quelques commandes, notamment 
de motocyclettes Jawa 250. 


A Yexposition des sports 4 New York, qui s’est tenue 
entre les (9 et 26 février, les motocyclettes tchécoslo- 
vaques, exportées par l’intermédiaire de la société Kovo. 
ont retenn heaucoup d’attention. C’est Ia motocyclette 
CZ 125 qui a fait Vobjet de admiration générale. Quel- 
ques négociants ont conclu avec la firme importatrice 
des contrats de livraison. 


A la méme exposition, on présentait également des 
armes de sport de diverses provenances: tchécoslovaques, 
anglaises, belges, francaises et italiennes. Les armes 
tchécoslovaques ont retenu le plus d’attention de la part 
des visiteurs et des spécialistes. Les représentants de 
Continental Arms”, la plus importante firme @impor- 
tation, ont déclaré que les armes tehécoslovaques sont 
les plus recherchées de toutes. Les vainqueurs des con- 
cours internationaux de tir, qui avaient visité exposition. 
Vant confirmé. 


LES VOITURES TCHECOSLOVAQUES MINOR 
KN HOLLANDE 


Mey 

1a voiture tchécoslovaque Minor est trés connue en 
Hollande; elle est préférée pour son rendement et parce 
qu’elle est économique, et confortable. Des centaines de ces 
voitures roulent sur les routes hollandaises. En hhiver der 
nier, cette voiture a fait preuve de grande résistance dans 
des conditions trés difficiles, confirmant une fois de plus 
ses bonnes qualités. La voiture Minor-Station-Wagen a 
fait, au cours de l'hiver passé, lorsque le Golf de Gouwzee 
— ‘partie de la Zuiderzee —- était gelé, la navette entre 
Amsterdam et Vondam, assurant ainsi le service de trans- 
port entre ces deux villes, ce qui lui a acquis beaucoup 
de popularité chez les Hollandais. 


UECLAIRAGE PAR TUBES FLUORESCENTS 
AUGMENTE LA SECURITH PENDANT LE TRAVAIL 


Le periodique roumain ,,Gazeta Tehnicianului’” con- 
sacre un cde ces derniers numéros a la sécurité pendant 
le travail. Sous ce ranport, il développe dans un article 
Pimportance que présente un bon éclairage des chantiers 
ju des loculités pendant le travail. L’article aboutit a 
la conclusion que I’état actuel de la technique de l’éclai- 
vage permet de prévoir pour les tubes fluorescents un 
brillant avenir. Enfin, il fournit une description des 
tubes fluorescents tchécoslovaques appelés ,,Electrosvit” 
que la Saciété EKovo livre a la Roumanie. 
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ll. PRODUCTION - COMMERCE 
RAVITAILLEMENT - PRIX 


ACCROISSEMENT DE VEXTRACTION 
DU CHARBON EN MARS 1950 


Le plan primitif de l’extraction de la houille a été réalisé 
en mars, & 102,7%, celui du lignite a 105,5%. Presque 
tous les bassins charbonniers ont dépassé les prévisions 
du plan primitif. Voici comment se présente extraction 
dans les différents bassins: 


Houille (en %) Lignite (en %) 


Ostrava. 102,9 Most 105,2 
Klaano pots Sokolov 107 
Plzeh 94, 
Penoy 1143 Hiaden 110,6 
Rosice 102,9 Moravie du Sud 115,8 
Houille extraction Lignite extraction 

totale 102,7 totale 105,5 


DISQUES DE GRAMOPHONE TCHECOSLOVAQUES 


L’industrie des disques de gramophone a pris depuis sa 
nationalisation un essor étonnant. Cette industrie a pro- 
duit une quantité de disques 6 fois supérieure 4 la quanti- 
té d’avant-guerre, dont 50 pour cent musique d’art et 20 
pour cent musique nationale. Les exportations de disques 
ont décuplé. Grace aux recherches scientifiques, cette in- 
dustrie a, considérablement amélioré la qualité des matiéres 
premiéres pour la production de disques et a diminué ainsi 
leurs importations. La production a été modernisée. La 
Tchécoslovaquie a exporté au cours de la premiére 
année du plan quinquennal 614 millions de disques ce qui 
représente environ 550.000 disques par mois. L’étranger 
a manifesté beaucoup d’intérét pour les films tchécoslova- 
ques, ce que l’on a pu remarquer a la Foire de Prague 
ott se trouvait un stand de vente. Le théatre de la mu- 
sique & Prague, Punique au monde prospére également. 


RECHERCHES EN MATIERE ALIMENTAIRE EN 
TCHECOSLOVAQUIE 


Les recherches en matiére alimentaire en Tchécoslova- 
quie contribuent considérablement & l’accroissement du 
niveau de vie de la population. Pour cette raison, une 
Association s’est constituée, en janvier 1947, qui se livre 
& des recherches en matiére alimentaire. Dés sa constitu- 
tion, elle a entrepris l'éducation professionnelle du person- 
nel. Cette association a repris, au cours du plan biennal 
et de la premiére année du plan quinquennal, quelques 
instituts de recherches, appartenant 4 diverses organisa- 
tions économiques. A présent, cette association dispose 
d’instituts de recherches suivants: Institut des recherches 
dans la réfrigération et dans la congélation, Institut des 
recherches dans l’emballage, Institut des recherches dans la 
boucherie, Institut des recherches en matiére technologi- 
que des fruits et des légumes, Institut des recherches dans 
Vindustrie du chocolat, de la confiserie et des produits 
similaires, Institut des recherches en matiére d’alimenta. 
tion commune. A ce dernier, par exemple, incombe l'étude 
et la solution de divers problémes, touchant la nourriture 
dans les cantines, notamment les différents types de repas 
pour les différents régimes. La dite association dispose, en 
outre, de quelques usines modéles, Elle collabore avec des 
spécialistes 4 l'étude des problémes touchant la rationali- 
sation et la mécanisation dans l'industrie des produits ali- 
mentaires. On prépare la création d’un institut de recher- 
ches central pour lindustrie des produits alimentaires, 
devant centraliser I’étude et la solution des problémes ca- 
pitaux se posant dans l'industrie des produits alimentaires, 
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ainsi que Ja solution des problémes epéciaux. La direction 
de Vinstitut serait confiée aux spécialistes, deg milieux 
scientifiques, de Yindustrie et du commerce, ce qui ren- 
drait possible la collaboration entre les sciences et la pra- 
tique. L’institut serait divisé en plusicurs services fonda- 
mentaux: chimique physico-chimique, micro-biologique, 
emballages, nourriture économique, documentation, service 
d’études et service des usines. Ces services fondamentaux 
seraient & la disposition des recherches et du SoULEOle 
central des produits alimentaires. 


Un plan élaboré par le Ministére du Ravitaijllement 
servirait de base & ce contréle. Ce plan fixe les nornies de 
la, qualité de toutes les denrées de V’industrie des produits 
alimentaires, Aux services fondamentaux, antérielrement 
mentionnés, s’ajouteraient des services spéciaux, c’est. a- 
dire, les services de recherches des différentes branches 
@industrie. Du point de vue judiciaire, la structure de 
Vinstitut serait conforme aux dispositions de la loi relative 
& Vorganisation des recherches. 


Les recherches dans l’industrie des produits alimentaires 
ont atteint en Tchécoslovaquie des résultats appréciables. 
On a obtenu des stuccés remarquables dans la ¢oriserva.- 
tion des aliments & hautes et basses températures. Dans 
l'industrie laitiére les recherches se concentraient vers le 
relévement du standard hygiénique des laiteries, De Brands 
succés ont été obtenus par les recherches dans: d’autres 
industries, Dans l’industrie des graisses alimentaires, elles 
ont contribué & une amélioration substantielle de la qualité 
de la margarine, par l’emploi de malaxeurs plus perfection- 
nés, dans l'industrie sucriére & l’épuration des jus, dans 
Vindustrie de la levure & la production de butanol) d’acéta- 
tes et d’acétone. Dans l'industrie de la biére on. travaille 
trés activement & Vinaltérabilité de la biére en Houteilles. 


REVUES DE MODE A PRAGUE EN MAI 


»Les fabriques textiles tchécoslovaques” ont organisé 
dans les salons des ,,Créations textiles” & Prague une 
revue de mode accompagnée d’une conférence de pres- 
se. Ont peut révélér, dés a présent, que le public pragois 
sera informé au cours du mois de mai d’une série d 
revues de mode, rendant compte des efforts déployés par 
les travailleurs de lindustrie textile tehécoslovaque. Les 
revues auront lieu dans la maison ,,U hybernt”, pendant 
la 5liéme Foire de Prague. Le premier étage de cette 
maison sera réservé a l’exposition de produits des in- 
dustries textile et du cuir, permettant aux visiteurs de 
se rendre compte du travail irréprochable des modélistes 
et dessinateurs tchécoslovaques. Au rez-de chaussée on 
présentera aux intéressés.les modéles des collections 
destinées au marché intérieur et aux exportations. Une 
revue de ces modéles a eu lieu devant les représen- 
tants de la presse, Les produits des ,,Créations textiles” 
sont simples, plaisants — ils se distinguent par un bon. 
goat et l’élégance des modéles et répondent, & tous les 
points de vue, aux prétentions des femmes tchécoslo- 
vaques. 


lll. TRANSPORTS- 
TRAVAUX PUBLICS 


LIAISON AERIENNE ENTRE LA TCHECO- 
SLOVAQUIE ET L’ETRANGER 


Les Lignes Aériennes Tchécoslovaques ouvrent le 16 
avril le trafic avec l’étranger d’aprés Vhoraire d’été. La 
La République Tchécoslovaque sera reliée avec le réseau 
aérien de tous les Etats européens et par lintermé- 
diaire des autres sociétés de navigation aérienne avec 
le réseau @outre mer. 


\ 
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Liextension du trafic & destination d’Amsterdam, de 
jruxelles, de Bucarest et de Helsinki, permettra de 
satisfaire 4 la demande de tonnage aérien dc plus en 
plus s’accentuant, notamment pour le transport des mar- 
chandises d’exportation. 


UNE COMMISSION TCHECOSLOVACO-POLONAISE 
DISCUTE DES QUESTIONS DE TRANSPORTS EN 
TRANSIT 


Une commission tchécoslovaco-polonaise a discuté 4 
Bratislava de l'utilisation mutuelle du réseau ferroviaire. 
fluvial et des ports pour les transports en transit. 


IV. FINANCES 


LOL RELATIVE A LA BANQUE DETAT 


La foi No 31 du 9 mars 1950, relative & la Banque 
Witat, entre en vigueur fe ler avril. A cette date, la 
anque d’Etat reprencd successivement tous les droits 
et engagements de la Banque Nationale de Tchécoslo- 
vaquie, de la Zivnostensk& banka, de la Slovenska 
ratrabanka et de la Caisse d’Epargne Postale, d’aprés 
jes dispositions du Ministére des Finances. Le rdle de 
ian, Banque d’Etat consiste & assurer l’accomplissement 
des taches en matiére monétaire et bancaire, qui ne 
sant pas assignées directement 4 d’autres organes de 
(Mitat, et & garantir que ces taches soient remplies 
eu harmonie avec la planification économique. La Banque 
est une institution de ’Eitat; elle est ume personne ci- 
vile. Son siége est Prague et la loi lui accorde la méme 
srotection qu’elle accorde aux entreprises nationales. 
ia, Banque exerce son activité par Vintermédiaire de sa 
wentrale a Prague, de institut régional en Slovaquie 
et en général par ses succursales. Elle a le droit d’émettre 
deg billets de banque et elle régle la circulation moné- 
taire: Elle est le centre financier de I’Htat entier. Elle 
aecorde des crédits économiques 4 court terme, elle con- 
tréle lemploi des moyens financiers dans l'économie, 
alle aceorde des crédits aux établissements de crédit, 
elle contréle leur activité sous ce rapport, elle assume 
ies fonctions de trésorerie de l’Etat, elle achéte et vend 
des titres, elle est le lieu of se centralisent les dépdts, 
eile place ies titres, elle effectue les virements entre la 
Vchécoslovaquie et l'étranger, enfin, elle imprime des 
billets de banque. We est dirigée par un directeur gé- 
uéral, qui est responsable directement au ministre des 
tinances et qui doit respecter ses dispositions et direc- 
jives. Le capital initial de la banque s’éléve 4 3 milliards 
de Kés. 


V. DIVERS 


UNE DELEGATION GOUVERNEMENTALE 
TCHECOSLOVAQUE A BUDAPEST 
Une délégation gouvernementale tchécoslovaque, com- 


posée de MM. Jules DuriS, ministre ce Vagriculture, gé. 
néral d’Armée Ludvig Svoboda, ministre de la Défense 


Nationale et Ingénieur Emanuel Slechta, ministre de la 
technique, ont assisté 4 Budapest aux fétes dn cinquiéme 
anniversaire de la. libération de la Hongrie. 


LE FILM SUR LA FOIRE DE PRAGUE SERA 
PROJETE DANS 85 ETATS 


Le ,Miim d’Etat tchécoslovaque” a tourné un repor- 
tage assez détaillé sur la derniére Foire de Prague, 
accompagné de commentaires. L’original a été réduit, 
ensuite, & 16 mm et le reportage a été synchronisé en 
7 langues. La Foire de Prague en a envoyé des copies 
435 Etats, ot elles seront projetées & différentes occasions, 
telles que conférences de presse, réunions, écoles etc. 
Ce film est projeté, outre, dans les Etats européens en 
fran, en Afrique du Sud, au Mexique, au Venezuela, 
aux Etats Unis, en Argentine, en Egypte etc. La durée 
de projection est de 20 minutes. Le film présente les 
beautés de Prague, Vhabilité professionelle des ouvriers, 
'équipement des fabriques tchécoslovaques et les soins 
eonsacrés au logement des ouvriers. 


PROSPECTUS DE LA SOCIETE KOVO 

La Tehécoslovaquie attache beaucoup d’importance a la 
qualité des produits qu’elle exporte. A cet effet, les sociétés 
d@exportation tchécoslovaques exercent une grande activité 
en matiére de publicité et de propagande. Et comme cette 
publicité se pratique le plus souvent moyennant des 
prospectus et des brochures, son succés dépend de leur 
mise au point graphique et rédactionnelle. Sous ce rapport. 
la présentation des brochures et des prospectus tchécoslo- 
vaques est plaisante et attirante, elle révéle un bon goft 
et les indications relatives & la qualité des marchandises 
tchécoslovaques sont exactes. Leur succés & l’étranger en 
fournit des preuves convainquantes. Une lettre d’une gran- 
de firme d’exportation finlandaise, arrivée récemment, con 
firme la valeur des prospectus tchécoslovaques. 


SXPORTATEUR TCHECOSLOVAQUE No 7 


On annonce la parution du numéro 7 de ,,l’Exporta- 
teur Tchécoslovaque” en langue francaise. Tl exerce un 
attrait sympathique par son arrangement graphique avec 
des couleurs en profusion. Son éditorial, consacré a la 
Foire de Prague, rappelle la tradition commerciale de 
la ville de Prague. Suivent des articles consacrés aux 
produits exportés par les sociétés tchécoslovaques pour 
le commerce extérieur: Ligna, Céramique Tchécoslo- 
vaque, Giassexport, Exico, Supraphone, Papco, Film 
Tchécoslovaque, Centrotex, Koh-i-noor, Chemapol, Kovo, 
Centrokomise, Koospol. 

Enfin, un apercu de toutes les sociétés pour le commerce 
extérieur et de menus renseignements complétent la 
matiére de ce numéro spécial. Un article est consacré 
uux produits tehécoslovaques en matiéres plastiques. 


AVIS AUX LECTEURS 


Nous portons & la connaissance de nos lecteurs que le 
Bulletin Economique Tchécoslovaque parait également en 
langues russe, anglaise, allemande et espagnole. 


Fublié par le ministére du commerce extérieur — service de presse, rédacteur Vaclav Posta. Administration et distri- 
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arochures, ete.... tous Jes droits sont réservés. 
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PoSta. Adminiatrace: Cs. obchodn{ komora, U Obecniho domu 3, Praha I, telefon 60041—46. Tiskne Obchodnf tiskarna 
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APERCU ECONOMIQUE 
Budget @EHtat tchécoslovaque pour Vannée 1950 


Dans sa séance pléniére du 29 mars, l'Assemblée Na- 
tionale Tchécoslovaque a approuvé le projet de loi relatif 
au budget de la République Tchécoslovaque pour l'année 
1950. Tous les membres du Gouvernement avec Monsieur 
Antoine Z&potocky, président du Conseil, ont assisté a 
cette séance. Les représentants de tous les partis, compo- 
sant le Front National, ont pris part aux débats et ont 
apprécié & sa juste valeur ce budget pour la deuxiéme 
année du plan quinquennal, car c’est un budget de I’édi- 
fication socialiste et des tendances pacifiques. Monsieur 
Jd. Janous, député et rapporteur général, a dit, entre 
autre: Le projet du budget pour année 1950 a été dis- 
cuté dans toutes les commissions parlementaires avec 
des sentiments de joie, de bonheur et de fierté, car ce bud- 
get de la deuxiéme année du plan Gottwald est équilibré. 
Tl se solde par un excédent de recettes de Yordre de 
373.424.000 de Kés, 

Dans les débats engagés sur le budget du commerce 
extérieur, les Commissions parlementaires ont particulié- 
vement souligné Je fait que la balance du commerce exté- 
rieur se soldait par un bénéfice de plusieurs centaines de 
millions de Kés. Ce succés a été atteint grace a la colla- 
boration avec Union soviétique et les pays démocratiques 
populaires. 


Reconstruction et transformation de Vindustrie 
ichécoslovaque 


A la séance pléniére du Conseil Central des Syndicats 
iURO), tenue 4 Prague et & laquelle avaient assisté Mon- 
sieur Antoine Zapotocky, Chef du Gouvernement, quel- 
yues ministres et collaborateurs syndicaux, Monsieur G. 
Kliment, ministre de l'industrie a parlé de la juste utili- 
sation de la main d’oeuvre et de l’organisation de la pro- 
(iuction: ,,L’accroissement du rendement du travail né- 
cessite, avant tout, que l’on assure la progression inin- 
‘errompue de la production dans les industries-cléfs, dans 
les industries fournissant les matiéres de base et l’énergie, 
mais en premier lieu, dans les constructions mécaniques. 
Lessor de la grosse mécanique présuppose évidemment 
Yaccroissement de l’extraction du charbon et de la pro- 
duction de la fonte et de l’acier. Pour cette raison, les 
Mines Tchécoslovaques ont adopté pour VYannée en cours 
im superplan, prévoyant une augmentation de l’extraction 
de la houille, du lignite, de la production du coke, de 
lextraction des minerais de fer, des métaux non ferreux, 
des pyrites et d’autres minerais et de matidéres de base. 
Les Forges Tchécoslovaques se sont engagées d’augmenter 
ia production d’aciers spéciaux laminés, d’acier pour le 
voulement a billes, de téles pour transformateurs, de tubes 
en acier etc. Les grosses constructions mécaniques ont pris 
des engagements plus graves encore, en promettant d’accé- 
igrer la production de l’équipement mécanique. Le ministre 
Kliment a rappelé, ensuite, que Vindustrie tchécoslovaque 
(y compris Vindustrie des produits alimentaires) a dépassé 
cans année 1949 de 11.5% le niveau d’avant-guerre. Par 
rapport 4 année 1948 la production métallurgique a aug- 
menté de 12%, celle de énergie de 10%, la production 
de Pindustrie sidérurgique de 9% du cuir, du caoutchouc 
et de l'industrie chimique de 8%, la production textile et 
de Vhabillement de 7%, du papier de 6%, du verre de 
5%, de Vindustrie polygraphique de 4%, des mines de 
49% du bois de 2%, dans Vindustrie des matériaux de 
construction et de la céramique de 1%. L’industrie des 
produits alimentaires accuse un accroissement de 13%. Le 
ministre a souligné, 4 la fin, que la collaboration gocialiste 
se manifestait par la recrudescence ininterrompue de 
Vactivité dans la production, provoquée par 1’émulation 
sncialiste. 
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Activité de la politique commerciale 


Les négociations commerciales entre la Tchécoslovaquic 
et la Bulgarie et entre la Tchécoslovaquie et la Suéde 
ont été terminées a Prague, 4 la fin de mars. Au début 
du mois d’avril la Tchécoslovaquie et l’Inde ont signé un 
nouvel accord sur les é6échanges commerciaux. L’accord 
entre la Tchécoslovaquie et la Bulgarie prévoit une nou- 
velle intensification des rapports commerciaux entre les 
deux Etats. Par rapport & Vannée passée, le volume de 
leurs échanges commerciaux subira une augmentation sub- 
stantielle. L’accord avec la Suéde prévoit des échanges 
commerciaux & peu prés les mémes que dans l'année 
précédente. Le protocole réglant les échanges commerci- 
aux et les paiements est valable pour la période du ler 
février 1950 au 31 janvier 1951. La Tchécoslovaquie ex- 
portera en Suéde, avant tout, des machines, des automo. 
biles, des produits sidérurgiques, chimiques, des textiles 
et autres encore. L’accord sur les échanges commerciaux 
entre la Tchécoslovaquie et l’Inde est valable du 31 mars 
1950 au 31 mars 1951. La Tchécoslovaquie fournira 4 
lInde des produits de la mécanique légére, des produits 
chimiques, de la céramique, du verre et autres... Des 
négociations commerciales sont en cours 4 Pékin entre la 
Tchécoslovaquie et la République Populaire Chinoise. 


I. COMMERCE EXTERIEUR 


EXPOSE DU RAPPORTEUR GENERAL DU BUDGET 
SUR LE COMMERCE EXTERIEKUR 


Avant Vapprobation du budget, Monsieur J. Janous, 
rapporteur général, a prononcé devant l’Assernblée Na- 
tionale pléniére un grand discours, dans lequel il a parlé 
de Vimportance du commerce extérieur tchécoslovaque et 
dont voici un résumé: 

»Le commerce extérieur consacre son activité, d'une 
part, & l’amélioration du ravitaillement en Tchécoslova 
quie et & Papprovisionement du marché intérieur, d’autre 
part, & Vimportation de matiéres premiéres nécessaires 
a l'industrie et de machines indispensables, qui ne sont 
pas fabriquées en Tchécoslovaquie. Enfin, il lui incombe de 
s’occuper des exportations, ce qui est un souci nen moins 
grave. En examinant les résultats du commerce extérieur 
dans VYannée 1949, les commissions ont constaté que le 
commerce extérieur, aprés avoir accusé pendant. plusieurs 
années une balance commerciale légérement déficitaire, se 
solde par un actif de plusieurs centaines de millions de 
Kés. C’est un grand succés, surtout si nous le comparons 
avec les résultats obtenus par le plan Marshall. 

{Nous devons ce succés & notre collaboration amicale 
avec l'Union soviétique et avec les autres pays démocra- 
tiques populaires. Dans ces pays, nous ne nous heurtons 
a aucunes discriminations, au contraire, ils montrent & 
notre égard beaucoup de compréhension. 

Le commerce extérieur, basé sur le respect mutuel peut 
se développer. Nous n’admettons aucune discrimination 
et aucune rouerie, dans ce commerce. Nous ne l’admettons 
pas non plus dans le commerce avec les Etats capita- 
listes. Et pour cette raison nous rejetons et proscrivons 
toutes discriminations quelles qu’elles soient, pratiquées par 
ces Etats a l'égard de la. Tchécoslovaquie. 


ACCORD TCHECOSLOVACO-BULGARE SUB LES 
ECHANGES COMMERCIAUX 


Les négociations commerciales entre les délégations 
tchécoslovaque et bulgare ont abouti le 27 mars & la signa- 
ture d’un accord portant sur les échanges de marchandi- 
ses entre la République Tchécoslovaque et Ja République 
Populaire Bulgare dans l'année 1950. Par cet accord les 
rapports commerciaux tchécoslovaco-bulgarea seront con- 
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sidérablement intensifiés et le volume des échanges sera 
substantiellement agrandi par rapport & V’année passée. 
La Tchécoslovaguie importera de Bulgarie, avant tout, 
des produits agricoles, et des matiéres pour son industrie, 
tels que graines oléagineuses, mais, pyrites, produits con- 
centrés, tabac, peaux, riz, vin, fruits ete. 

La Tchécoslovaquie exportera en Bulgarie des produits 
métallurgiques, du coke, des produits chimiques, de la 
céramique, du papier, du verre et d’autres produits in- 
dustriels. 

Liaccord entre en vigueur le jour de sa signature: il est 
valable jusqu’au 31 décembre 1950. Pour la Tchécosio- 
vaquie, Vaccord a été signé par Monsieur Antoine Gregor, 
ministre du commerce extérieur et pour la Bulgarie, par 
Monsieur Dimitr Ganev, ministre du commerce extérieur 
bulgare. 


NOUVEL ACCORD COMMERCIAL ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA SUEDE 


Les négociations commerciales entre la Tchécoslovaquie 
et la Suéde ont été terminées le 30 mars par la signature 
d'un accord réglant leg échanges commerciaux et Iles 
pailements pour la ‘période du ler février 1950 au 31 jan- 
vier 1951. L’accord prévoit pour les échanges de marchan- 
dises & peu prés le méme volume que dans Ja période pré- 
eédente. La Suéde fournira 4 la Tchécoslovaquie, avant 
tout, du minerai de fer, des roulements & billes, des pyri- 
tes, des ferro-alliages, du papier (natron), diverses machi- 
nes, produits chimiques, des tannants, des poissons et 
autres marchandises. 

La Tchécoslovaquie exportera en Suéde diverses machi- 
nes, des automobiles, ‘des motocyclettes, des produits sidé- 
rurgiques, chimiques, textiles, des chaussures, quelques 
produits alimentaires, du verre, de la porcelaine, des 
pianos etc. 


NOUVEL ACCORD COMMERCIAL AVEC LINDE 


Le 5 avril a eu lieu la signature du nouvel accord 
commercial sur les échanges commerciaux entre la T'chéco- 
slovaquie et l’Inde. L’accord est valable du 31 mars 
1950 au 31 mars 1951. 

Parmi les marchandises dont Vaccord prévoit Vim- 
portation en Tchécoslovaquie sont 4 mentionner, avant 
tout, le jute et produits de jute, le minerai de fer, le 
mica, Ja gomme-résine, le café ef autres denrées colo- 
niales et les peaux. 

La Tchécoslovaquie doit exporter, conformément & cet 
accord, avant tout, des produits de l'industrie mécanique 
Iégére, des articles en verre, textiles, chimiques, cérami- 
ques et de papier. 

Liaccord a été signé, pour la Tchécoslovaquie, par 
Monsieur Margolius, suppléant du ministre du commerce 
extérieur et pour l’Inde Monsieur Raghavan, ambas- 
sadeur d’Inde. 


NEGOCIATIONS COMMERCIALES ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA CHINE 


(Monsieur Mao Tse-tun, chef du Gouvernement populaire 
central de la République Populaire Chinoise, a requ le 
23 mars Monsieur F. C. Weisskopf, ambassadeur tchéco- 
slovaque en Chine, qui lui a remis des présents de Mon- 
sieur Gottwald, Président de la République Tchécoslova- 
que, et de Monsieur R. Sldnsky, secrétaire général du 
parti communiste tchécoslovaque. Ont assisté a la ré- 
cention: Monsieur Tchou Ein-lai, chef du Conseil Admini- 
stratif de ’'Etat et ministre des Affaires Etrangéres, Lin 
Po-tehou, secrétaire général du Gouvernement Populaire et 
Monsieur Fr. Adémek, chef de la délégation gouvernemen- 
tale tehécoslovaque, chargée des rapports commerciaux 
avec la République Démocratique Chinoise. Dans un 
entretien cordial, les assistants tchécoslovaques ont discuté 
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avec Mr. Mao Tse-tun, chef du Gouvernement populaire 
central de certaines questions politiques et économiques, 
touchant notamment les rapports entre la République Po- 


pulaire Chinoise et la Tchécoslovaquie. 


* 


Des négociations commerciales ont été ouvertes Ie 24 
mars & Pékin entre la Tchécoslovaquie et la Chine. Aprés 
VYéchange des lettres de créance entre les chefs des deux 
délégations il a été procédé & l’élaboration du programme 
des négociations. La premiére séance a été inaugurée par 
des discours de Monsieur Tchan Han-Fou, suppléant du 
ministre des affaires étrangéres de la République Popu- 
laire Chinoise et de Monsieur F. C. Weisskopf, Ambasga- 
deur de la République Tchécoslovaque. Monsieur Lin-Hai- 
jin, du Ministére du Commerce Extérieur Chinois a été 
nommé chef de la délégation chinoise: Monsieur F. Add- 
mek est chef de la délégation tchécoslovaque. Les membres 
des délégations sont spécialistes de l’industrie et du com- 
merce, 


LES RAPPORTS ECONOMIQUES ENTRE LA 
TCHECOSLOVAQUIE ET LA POLOGNE 


A Yoccasion du troisigme anniversaire de la signature 
de Vaccord d’amitié et d’entraide entre la Tchécoslovaquie 
et la Pologne, quia été le point de départ 4 la conclusion 
ultérieure d’accords économiques du mois de juillet 1947, 
le journal polonais ,,Rzecapospolita” publie un article de la 
plume de Halina Brodzk4é, dont voici un bref extrait: 

Les rapports économiques entre la Tchécoslovaquie et 
la Pologne revétent un caractére tout & fait nouveau, car 
ainsi que l’a) mentionné Monsieur Hilary Minc, Vice-pré- 
sident du Conseil polonais, les deux cétés tendent, non pag 
& s’opposer Pun & l’autre, mais & collaborer mutuellement, 
& accélérer le développement des forces de production et 
& intensifier mutuellement les rapports économiques sur 
la base de Yabsolue égalité. 

La collaboration économique, ainsi concue, entre la 
Tchécoslovaquie et la Pologne, ne se borne pas uniquement 
aux échanges commerciaux. La collaboration mutuelle est 
coordonnée au Conseil d’Entraide Economique, auquel 
sont subordonnées des commissions générales et spéciales, 
des sous-commissions de travail et des groupes de spé- - 
cialistes. Ce qui constitue la base de la collaboration éco- 
nomique, c’est le fait que les deux pays se complétent 
mutuellement au point de vue économique, que Jes centres 
industriels tchécoslovaques et polonais sont trop éloignés 
les uns des autres et que la Tchécoslovaquie peut se 
servir des ports polonais sur la Mer Baltique, notamment 
du Port de Stettin. . 

Parmi les problames qui se posent, entre la Tchécosto- 
vaquie et la Pologne, celul de la collaboration sur le champ 
industriel est l'un des plus importants. Le but que vise 
cette collaboration est d’accélérer la croissance du poten- 
tiel économique des deux pays par la spécialisation de la 
production industrielle, qui rend possible la fabrication en 
grandes séries et contribue 4 Ja diminution des prix de 
revient. Ceci concerne tout particuliérement Tlirdustrie 
métallurgique. Certains produits sont fabriqués en Tchéoo- 
slovaquie, d’autres en Pologne; il y a des produits qui sont 
fabriqués en partie dans l’un des deux pays et achevés 
dans Yautre. Entre Ja Pologne et la Tchécoslovaquie, il 
convient de mentionner aussi le mouvement de marchan- 
dises en vue de leur finissage. La collaboration industrielle 
a déja abouti 4 Ja construction d’une centrale électrique 
commune, La Tchégoslovaquie fournit linstallation méca- 
nique, la Pologne construira les immeubles et se charge 
de tous les travaux hydrauliques et terrestres; elle con- 
struira également les communications nécegsaires et ali- 
mentera la centrale de charbon dés qu’elle sera achevée. 

On collabore’ également dans le domaine des sciences et 
des recherches et l’on échange 4 cet effet la littérature 
scientifique. La collaboration dans le domaine de lagri- 
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culture se développe de la méme fagon. On échange mu- 
tueliement du bétail et de la volaille de reproduction et 
von partage- également les cultures de certaines plantes. 

Mais les plus grands succdég ont été obtenus par la 
collaboration dans les échanges commerciaux, qui sont 
régiés tous les ans par des listes de contingents et par 
des accords, réglant les livraisons en Pologne de matériel 
d’équipement. Pour se rendre compte des avantages que 
présente la collaboration tchécoslovaco-polonaise dans le 
commerce extérieur. il suffit de suivre les échanges com- 
merciaux depuis la conclusion de l’accord commercial en 
1947. En admettant pour Jes échanges de l'année 1947 la 
valeur de 100 -— ceux de l’année 1946 s’établissent a, 28%, 
mais en 1948 ils passent déja a 467% et en 1949 a 
582%. A la suite de ce rapide accroissement des échanges 
commerciaux, la Pologne est, aprés Union soviétique, le 
plus grand fournisseur et acheteur de marchandises tché- 
coslovaques. La Tchécoslovaquie a livré a la Pologne, outre 
’équipement convenu, des laminés, des argiles réfractaires, 
du caolin, du coke métallurgique, de la magnésite torrétiée, 
des tracteurs, des pneus, des articles techniques, et des 
articles de consommation courante tels que chaussures, 
appareils de TSF ete. 

a Pologne a exporté en Tchécoslovaquie, entre autre, 
du charbon, du zinc, des produits chimiques, des construc- 
tions mécaniques et divers produits agricoles. 

Les marchandises que les deux pays ‘se livrent mutuel- 
lement contribuent 4 leur développement économique. 
Dans l'année en cours les échanges commerciaux s’accroit- 
ront de 25% ‘par rapport & année 1949. 

yAu seuil de la quatriéme année de Yaccord polono- 
tchécoslovaque d’amitié et d’entraide mutuelle, la Tchécoslo- 
vaquie entrevoit pour sa collaboration économique de 
bonnes perspectives d’avenir,"” a écrit Monsieur Antoine 
Gregor, ministre du commerce extérieur, en ajoutant que 
le plan polonais de six ans et le plan tchécoslovaque de 
cing ans engendrent des possibilités nouvelles pour lin. 
tensification des échanges commerciaux mutuels et pour 
Yextension de Ja collaboration 4 d’autres domaines. 


LA TCHECOSLOVAQUIE A LA FOIRE DE LEIPZIG 


Le journal ,,Berliner Zeitung” a publié un reportage 
assez minutieux sur la participation de la Tchécoslovaquie 
a la Foire de Leipzig, a Vinauguration de laquelle assistait 
également une délégation gouvernementale tchécoslovaque, 
avec @& sa téte, Monsieur Antoine Gregor, ministre du 
commerce extérieur. Voici briévement ce qu’en publie le 
journal - 

La Tchécoslovaquie occupant a la Foire une superficie 
de 1.000 métres? se rangeait a la deuxiéme place, immédia- 
tement aprés la Pologne. L’exposition tehécoslovaque a 
fourni la preuve de l’immense progrés qu’enregistre la 
Tchécoslovaquie dans la période d’aprés-guerre. Les ‘pro- 
duits de la technique se trouvaient au premier plan de 
Yintérét. L’industrie des constructions mécaniques, repré- 
sentée par la société Kovo, a exposé les derniéres nou- 
veautés de machines-outils, des motocyclettes, des moteurs 
électriques, des appareils de soudage électriques et quel- 
ques appareils de la mécanique de précision et de Voptique. 
Parmi les machines lourdes on remarquai*, des compresseurs 
excentriques, des foreuses radiales, des tours revolver etc. 
Parmi les nouveautés les plus récentes il convient de men- 
tionner des machines pour la fabrication d'articles mé- 
talliques et non métalliques par Je jet de la masse en 
fusion. 

On y voyait des motocyelettes de construction moderne 
permettant de gravir les pentes rapides et de traverser 
des terrains accidentés. A cété de la vaste exposition des 
produits de l'industrie des constructions mécaniques s’éta- 
laient les produits de l’industrie du verre et de Ja porce- 
laine, qui retenaient beaucoup d’attention. Liindustrie 
textile était représentée Par une grande exposition de 
tissus de Jaine, de coton, de lin, ce Sojieries. de chaneaux 
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et de confection légére. Venaient, ensuite, les produits de 
Vindustrie papetiare et de |'industrie du cuir et du 
cacutchouc. La Société Koh-incor présentait de menus 
articles de mercerie, et d'autres menus produits de consom- 
mation courante. Parmi les vivres et les articles de l’indu- 
strie des produits alimentaires est & mentionner la fameuse 
Biére de Pilsen, 


LA TCHECOSLOVAQUIE A LA FOIRE 
DE PRINTEMPS A VIENNE 


La Tchécoslovaquie a participé @ la Foire de Vienne 
par une exposition officielle, qui était située dans la partie 
Nord du pavillon XIX, au voisinage immédiat de Vexpo- 
sition italienne. Son étendue mesurait 750 m'. Les expo. 
Sants étaient les sociétés pour le commerce extérieur sui 
vantes: Kovo, Exico, Centrotex, Chemapo!, Ligna, Papco, 
Koh-i-noor, Céramique Tchécoslovaque, Glassexport, Cen- 


_trokomise, et Koospol. Sur te terre-plein, devant le pa- 


villon tchécoslovaque, on exposait des machines agricoles 
et un dispensaire ambulant pour les soins dentaires, lequel 
dernier a retenu beaucoup d’attention de la part des visi- 
teurs autrichiens. L'entrée a Vexposition tchécoslovaque 
portait une grande enseigne » tschechoslowakei", avec 
Tembléme de l'Etat, entouré de drapeaux tehécoslovaques. 

L’exposition tchécoslovaque avait pour objet de montre1 
aux visiteurs autrichiens quelques produits tchécoslovaques 
et de mettre en évidence les succés de l'économie plani- 
fiée, du commerce extérieur tchécoslovaque, ainsi que les 
résultats de la premiére année du plan quinquennal. Ce 
qui provoquait une vive impression c’étaient les nombreu- 
ses pancartes, les unes vantant les efforts déployés par la 
Tchécoslovaquie en faveur du maintien de la, paix, d’autres, 
annongant que le socialisme en Tchécoslovaquie se déve 
loppait favorablement et, d’autres encore, vantant la si- 
tuation actuelle en Tchécoslovaquie, ot il n’existe pas de 
chémage, ot il y a du travail pour tout le monde et on 
sévit la prospérité générale. 

Liexposition collective tchécoslovaque a été tras fré- 
quentée par les visiteurs —- elle a été reconnue comme 
belle et instructive. On y a distribué des numéros spéciaux 
du périodique tchécoslovaque ,,Svét v obrazech” (Le mon- 
de en images) et une brochure en langue allemande, édi- 
tée par la Chambre de Commerce de Tchécoslovaquie. 
fournissant aux visiteurs autrichiens des renseignements 
complémentaires sur l’exposition et contribuant en outre 
& la propagande de la Tchécoslovaquie nouvelle. 

Quant aux produits exposés, il y a lieu de mentionner: 
la porcelaine, le verre de Bohéme, la biére, les chaussures, 
les textiles, quelques produits alimentaires et le chocolat, 
les machines pour la grosse métallurgie et pour la sidé- 
rurgie, les appareils de ménage, un piano Petrof, les ma- 
chines @ écrire, les armes de Sport etc. Parmi les person- 
nalités officielles ayant visité l’exposition tchécoslovaque 
on remarquait Monsieur Kolb, ministre du commerce autri- 
chien, Madame Kolb. Mons. Kérner, Maire de Vienne avec 
ses suppléants, Ces personnalités, aprés avoir vu toute 
exposition et examiné minutieusement les produits expo. 
aés, ont exprimé leur admiration de ja plaisante présenta- 
tion de l’exposition, de sa conception ingénieuse et de son 
contenu politique. Monsieur Figl, Chancelier a également 
visité l'exposition ct s'est ingcrit dans Valbum. 

A l'occasion de la Foire de Vienne, une conférence de 
presse a été convoquée, a laquelle ont agsisté leg repré- 
sentants des principaux journaux autrichiens. A cette 
conférence, Monsieur Pany, secrétaire général de la Cham- 
bre de Commerce de Tchécoslovaquie a, Wabord, exposé 
aux journalistes la voie empruntée par la Tchécoslovaquie 
aprés la guerre, ensuite, il a mentionné les rapports com- 
merciaux actuels de la Tchécoslovaquie et, enfin, il a tracé 
les perspectives qu’offrent les futures rapports commer- 
ciaux entre les deux pays. 

Une ,,Journée Tchécoslovaque” a été organisée au cours 


de la foire A la manifestation qui @ eu fieu, en cette 
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occurrence, pour les milieux officiels, Monsieur Dalibor M. 
Krno, ministre plénipotentiaire tchécoslovaque & Vienne, 
a parlé des succés tchécoslovaques et des tendaces “tché- 
coslovaques qui visent & de bons rapports de voisinage 
entre les deux pays. De nombreux représentants du Mi- 
nistére Autrichien du Commerce Extérieur, des corpora- 
tions, les représentants diplomatiques des Etats étrangers, 
les représentants du Comité Central du Parti Communiste 
Autrichien et des milieux commerciaux ont assisté & cette 
manifestation. 

L'exposition tchécoslovaque & la Foire de Vienne, favo- 
rablement commentée par la presse autrichienne, ‘a montré 
aux citoyens autrichiens les avantages que présente l’éco- 
nomie planifiée tchécoslovaque et la production socialiste 
pour les classes des travailleurs et elle a rappelé aux im- 
portateurs autrichiens les avantages et les bonnes per- 
spectives qu’offrent les livraisons tchécoslovaques. 


LA CINQUANTE ET UNIEME FOIRE 
INTERNATIONALE DE PRAGUE 


D’immenses préparatifs sont en cours, dés & présent, 
pour la prochaine Foire Internationale de Prague — la 
cinquante et uniéme depuis l'année 1920. Hille sera 
ouverte entre les 14 et 31 mai, donc pendant 18 jours 
et sera plus étendue et plus riche que toutes les foires 
précédentes. Elle fournira un témoignage des succes 
remportés par la production nationalisée tchécoslovaque, 
de la hausse de plus en plus marquée du niveau de vie 
de la population et permettra, en outre, de se rendre 
compte du succés de la planification dans la premiére 
année du plan quinquennal et de l’enthousiasme dont 
sont animés les travailleurs tchécoslovaques. 


Participation étrangére & la Foire Internationale 
de Prague 


L’Administration de la Foire a réservé aux expositions 
étrangéres qui sont nombreuses les trois halls du Palais 
de Industrie. Ce palais sera donc complétement occupé 
par les expositions officielles et. par les expositions col- 
lectives de différentes firmes étrangéres. La participa- 
tion étrangére dépasse cette fois-ci toutes les foires 
précédentes. Dix-huit Etats seront représentés, dont 7 
par des expositions officielles: Union soviétique et les 
Etats démocratiques populaires et 6 Etats par des stands 
officiels. En outre, 5 Etats seront représentés par des 


firmes. Les Etats démocratiques populaires se sont fait. 


réserver de grandes surfaces; ils occuperont toute l’aile 
gauche du Palais de I’Industrie. Ces Etats sont les 
suivants: la Bulgarie, la Pologne, la Roumanie, la Hong- 
rie, la République Démocratique Allemande et lV Albanie. 
Iis organisent chacun une exposition d’Etat avec la 
participation des sociétés d’exportation et des entre- 
prises nationales. Tous ces Etats présenteront ici leur dé- 
veloppement économique et leurs productions nouvelles, 
permettant de conclure & la hausse toujours s’accentuant 
du, niveau de vie. 

L’Union soviétique —- cette Alliée commerciale la plus 
importante —- qui avait participé tous les ans 4 la Foire 
de Prague, sera représentée par une vaste exposition 
qui occupera le hall central du Palais de lIndustrie et 
le terre-plein devant ce palais. Elle y présentera des 
marchandises, qui n’avaient pas encore été exposées aux 
foires précédentes. 

L’aile gauche du Palais de l’Industrie sera occupée 
par les expositions de 11 Etats étrangers, dont certains 
participent pour la premiére-fois a la Foire de Prague. 


_ La Suisse qui participe depuis la guerre & toutes les 


foires de Prague, sera représentée par une grande ex- 
position officielle. Viennent ensuite, l'Italie, le Maroc et 
VAutriche, Cette derniére sera représentée par une ex- 
position officielle et, en outre, par des expositions de 
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firmes autrichiennes. La Turquie participe pour la 
premiére fois 4 la Foire de Prague ---- par une exposition 
officielle. Trieste, qui participe & la foire pour la deux- 
iéme foig et qui s’intéresse & l’extension de ses rapports 
commerciaux avec la Tchécoslovaquie, sera également 
représentée par une exposition officielle. 


Les 5 Etats, qui suivent, seront représentés par leurs 
entreprises commerciales et industrielles. C'est, d’abord, 
la France, qui exposera de grosses machines-outils. 
L’Autriche organise une exposition officielle et présen- 
tera, en outre, son industrie métallurgique. Le Danemark 
exposera des produits alimentaires. La Belgique présen- 
tera son industrie des constructions mécaniques et élec- 
triques. La Grande Bretagne exposera quelques machines 
spéciales, Enfin, la Hollande sera représentée par la 
Société de Navigation Aérienne K. L. M. et par le con- 
sortium Philips, qui présentera quelques de ses nou- 
veautés. 


Cette grande participation de létranger a la Foire de 
Prague démontre que l’on reconnait son réle inter- 
national. 


Participation tchécoslovaque a la Foire de Prague 


La participation tchécoslovaque @ la Foire de Prague 
s'est accrue dans Ies mémes proportions que se sont 
accrues les participations étrangéres, Elle comportera 
les entreprises nationales commerciales, les sociétés 
privilégiées @importation et d’exportation, les _coopé- 
ratives et les entreprises communales. Le nombre des 
entreprises exposant est plus élevé qu’auparavant. En 
outre, elles demandent des surfaces plus grandes. Ceci a 
rendu nécessaire un aggrandissement considérable des 
stands et l’extension. des surfaces. La superficie réservée 
aux expositions atteint 200.000 m’, dont 70.000 m* 
couverts. 

Le Grand Palais de la Foire est entiérement réservé 
aux marchandises d’exportations tchécoslovaques et aux 
produits le l'industrie métallurgique. Les terrasses de 
VExposition Nouvelle sont réservées aux industries des 
constructions électriques, radio-électriques, 4 l'industrie 
des gramophones, a l’exposition des motocyclettes, des 
machines A coudre et des armes de chasse. Le terre~ 
plein de l’Ancienne Exposition est mis & la disposition 
dexposants étrangers, 4 lexposition des ouvrages de. la 
grosse métallurgie et & Vexposition de Vagriculture y 
compris les machines agricoles. Comme nouveauté, on 
peut mentionner Vexposition du batiment, avec des 
machines, engins, outils et matériaux employés dans le 
batiment. 

Le nombre de visiteurs des foires précédentes a dé- 
passé 1 million de personnes. Etant donné qu’il n’y aura 
désormais qu’une foire en Tchécoslovaquie, au lieu de 
deux, et que la cinquante et uniéme Foire durera 18 
jours, il est A prévoir que le nombre de visiteurs dépas- 
sera ce chiffre. 


La 5liame Foire internationale de Prague sera une 
revue de la production tchécoslovaque;. elle sera une 
sorte de carte visite de toutes les améliorations économi- 
ques et sociales. 


ASSEMBLEE GENERALE DE LA CHAMBRE DE 
COMMERCE TCHECOSLOVACO-FRANCAISE 


Le 4 avril a eu: lieu & Prague l’'assemblée générale de 
la Chambre de Commerce Tchécoslovaco-Frangaise, sous 
la présidence de Monsieur J. Tille, directeur général de la 
Société de Mines et Forges & Prague. Le Ministére du 
Commerce Extérieur était représenté 4 cette assemblée par 
Monsieur G. Pechaé, ingénieur. Dans son discours, Monsieur 
Tille, président, a gouligné J’intérét qu’attachait la Tché- 
coslovaquie & Vextension des rapports commerciaux avec 
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ja France et a mentionné les différentes activités, dé. 
ployées & cet effet. Ce sont: la collaboration avec la 
Chambre de Commerce Franco-Tchécoslovaque a Paris, 
la, Foire de Prague, le service d’infortnation, la participa- 
tion a une bibliothéque a Prague avec des ouvrages com- 
merciaux, techniques et économiques, la participation aux 
foires de Paris et de Lyon etc. 

Monsieur Paris, attaché commercial) A lAmbassade de 
france a Prague a répondu que du cété francais on était 
également animé du désir de voir se développer les échan- 
wes. commerciaux mutuels. 


SUPPRESSION DE LA ,SOCIETE ANONYME 
TCHECOSLOVAQUE POUR LEXPORTATION pu 
HOUBLON” ET MODIFICATION DFE 1/ANNONCE, 
RELATIVE A LA CONSTITUTION DE LA SOCIETE 
»MALTERIES TCHECOSLOVAQUES, SOCIETE 
ANONYME” 


Le Journal Officiel de la République Tchécostovaque 
partie I, chapitre 42, du 28 mars 1950, public sous numéro 
(94, annonce du ministre du commerce extérieur, en date 
du 3 avril, supprimant la Société pour lexportation du hou- 
blon. A cette date, tous les droits et engagements de la 
société supprimée passent, sans liquidation, A la Société 
Malitéries Tchécoslovaques, S. A. La raison de 
ia, Société sera la suivante: 


Hopmalt, Société Tchécoslovaque pour Vexportation du 
Malt et du Houblon, société anonyme. 


Le siége de la société est Prague. 
Objet de l’activité de la société: 


a) exporter et importer (transiter} du malt et des nro- 
duits de malt de toutes sortes. sauf produits pharmaccu- 
fiques, du houblon et du lupulin dans |'emballage, du ma- 
teriel de propagande et d’articles ayant trait A ce com- 
merce. 


‘b) acheter chez les organisations tchécoslovaques <é- 
signées Ies marchandises mentionnées sub a) désiendées 
aux exportations, ainsi que le matériel d’emballage. ies 
matiéres auxiliaires et les articles nécessaires. 

c) Exécuter toutes les taches avant trait a Vexercice 
de Tactivité mentionnée sub a) ef h). 


Le capital-actions de la société sera de 20,000.000 de 
Kes. 


J. A partir de la date de suppression de la ,.Société 
Tehécoslovaque pour l’Exportation du Houblon, Société 
Anonyme”, la société .Hopmalt, Srciété Tchécoslovaque 
pour lexportation du Malt et du Houblon. Société Ann- 
ayme” reprend également Yexportation et ’importation du 
noublon (statistiques position 145) ct du Iupulin (statis- 
tiques position 146). 


2. A partir de la méme date, les déclarations dexpor- 
tation et Wimportation, signée pour le compte de Ja .,So- 
ciété Tchécoslovaque pour V’Exportation du Houbion &. 
A.”, passent a la Société ,Hopmalt, Société Tchéenslova- 


que ‘pour exportation du malt et du houblon, société 
anonyme.” 
PROPAGANDE A LETRANGER DE VINDUSTRIE 


METALLURGIQUE TCHECOSLOVAQUE 


La société Kovo, qui participe a toutes les grandes 
expositions et Foires étrangéres, pour y exposer les 
produits de l’industrie métallurgique et des construc- 
fions mécaniques tchécoslovaque, distribue A cette oc- 
caison des brochures spéciales contenant des ren- 
scignements sur les possibilités d’achat de machines et 
de produits métallurgiques que la Tchécoslovaquie ex- 
porte. Ces brochures sont toujours publiées dans la 


t 


langue Gu pays, ol exposition ou la foire ont lieu. 
Pour Vinstant les brochures suivantes ont été publiées: 
en langue allemande pour les foires de Leipzig et de 
Vienne, en langue italienne pour la foire de Milan, en 
langue francaise pour les foires de Bruxelles, Paris et 
Lyon, en langue hongroise pour Yexposition de Buda- 
pest. Suivront dans quelque temps des brochures en 
langues bulgare, polonaise et anglaise etc. 

Les brichures mentionnées sont d’excellents moyens 
de public:té, informant V’étranger de Vimmense quantité 
de produits que fournit I’industrie métallurgique tché- 
coslovaqre 


SUCCES DES MOTOCYCLETTES ET DES ARMES 
DE SPORT AUX EXPOSITIONS ETRANGERES 


A. Vexnosition des sports de VAngileterre Nouvelle, 
organisée 4 Boston, entre les 4 et 14 février, on re- 
marquait également des motocyclettes tchécoslovaques : 
CZ 125 cl Jawa 250. Au cours de cette exposition, vi- 
sitée tous les jours par 20 A 25 mille personnes, au 
moins 50¢) personnes par jour s’intéressaient aux moto- 
cyclettes tchécoslovaques. Certaines firmes importantes 
de cette région ont déj& amorcé des rapports com- 
merciaux et ont passé quelques commandes, notamment 
de motocyclettes Jawa 250. 


A lexposition des sports &@ New York, qui s’est tenue 
entre les 19 et 26 février, les motocyclettes tchécoslo- 
vaques, exportées par lintermédiaire de la société Kova. 
ont reteni beaucoup d’attention. C’est la motocyclette 
CZ 125 qui a fait Pobjet de admiration générale. Quel- 
ques négeciants ont conclu avec la firme importatrice 
des cantrats de livraison. 


A la méme exposition, on présentait également des 
armes de sport de diverses provenances: tchécoslovaques. 
angiaises, belges, francaises et italiennes. Les armes 
ichécoslovaques ont retenu le plus d’attention de la pavt 
ves visiteurs et des spécialistes. Les représentants de 
»Continental Arms”, la plus importante firme dimpor- 
tation, ont déclaré gue les armes tchécoslovaques sont 
ics plus recherchées de toutes. Les vainqueurs des con- 
cours internationaux de tir, qui avaient visité l'exposition. 
Vont confirmé, 


LES VOITURES TCHECOSLOVAQUES ‘NOR 
EN HOLLANDE 


ia vollure tchécosiovaque Minor est trés connue en 
Hollande; elle est préférée pour son rendement et parce 
qu'elle est économique, et confortable. Des centaines de ces 
vcitures roulent sur les routes hollandaises. En hiver der 
nicr, cette voiture a faii preuve de grande résistance dans 
des conditions trés difficiles, confirmant une fois de plus 
ses bonnes qualités. La voiture Minor-Station-Wagen a 
fait, au cours de ’hiver passé, lorsque le Golf de Gouwzee 
-- partie de la Zuiderzee —- était gelé, la navette entre 
Amsterdam et Vondam, assurant ainsi le service de trans- 
port entre ces deux villes, ce qui lui a acquis beaucoun 
de popularité chez les Hollandais. 


VECLAIRAGE PAR TUBES FLUORESCENTS 
AUGMENTE LA SECURITE PENDANT LE TRAVAIL 


Le péricdique roumain ,,Gazeta Tehnicianului” con- 
sere un ie ces dernicrs numéros & la sécurité pendant 
Je travail, Sous ce rapport, il développe dans un article 
Vimportance que présente un bon éclairage des chantiers 
ou Ges localités pendant le travail. L’article aboutit a 
la conclusion que l'état actuel de la technique de Véclai- 
rage permet de prévoir pour les tubes fluorescents un 
brillant avenir. Enfin, i} fournit une description des 
tubes fluorescents tchécoslovaques appelés ..Electrosvit” 
que la Société Kovo livre a la Roumanie. 
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ll. PRODUCTION - COMMERCE 
RAVITAILLEMENT - PRIX 


ACCROISSEMENT DE L’EXTRACTION 
DU CHARBON EN MARS 1950 


Le plan primitif de l’extraction de la houille a été réalisé 
en mars, & 102,7%, celui du lignite a 105,5%. Presque 
tous les bassins charbonniers ont dépassé les prévisions 
du plan primitif. Voici comment se présente 1’extraction 
dans les différents bassins: 


Houille (en %) Lignite (en “%) 


Ostrava 102,9 Most 105,2 
Klaano eres Sokolov 107 
Pizen ? 
Trutnov 114,3 Gabaean 1100 
Rosice 102,9 Moravie du Sud 115,8 
Houille extraction Lignite extraction 

totale 102,7 totale 105,5 


DISQUES DE GRAMOPHONE TCHECOSLOVAQUES 


L’industrie des disques de gramophone a pris depuis sa 
nationalisation un essor étonnant. Cette industrie a pro- 
duit ume quantité de disques 6 fois supérieure & la quanti- 
té d’avant-guerre, dont 50 pour cent musique d’art et 20 
pour cent musique nationale. Les exportations de disques 
ont décuplé. Grace aux recherches scientifiques, cette in- 
dustrie a considérablement amélioré la qualité des matiéres 
premiéres pour la production de disques et a diminué ainsi 
leurs importations, La production a été modernisée. La 
Tehécoslovaquie a exporté au cours de la premiére 
année du- plan quinquenna! 614 millions de disques ce qui 
représente environ 550.000 disques par mois. L’étranger 
a manifesté beaucoup d’intérét pour les films tchécoslova- 
ques, ce que l’on a pu remarquer 4 la Foire de Prague 
ot se trouvait un stand de vente. Le théatre de la mu- 
sique & Prague, l’unique au monde prospére également. 


RECHERCHES EN MATIERE ALIMENTAIRE EN 
TCHECOSLOVAQUIE 


Les recherches en matiére alimentaire en Tchécoslova- 
quie contribuent considérablement & Vaccroissement du 
niveau de vie de la population. Pour cette raison, une 
Association s’est constituée, en janvier 1947, qui se livre 
a des recherches en matiére alimentaire. Dés sa constitu- 
tion, elle a entrepris l’éducation professionnelle du person- 
nel. Cette association a repris, au cours du plan biennal 
et de la premiére année du plan quinquennal, quelques 
instituts de recherches, appartenant & diverses organisa- 
tions économiques. A présent, cette association dispose 
d’instituts de recherches suivants: Institut des recherches 
dans la réfrigération et dans la congélation. Institut des 
recherches dans ’emballage, Institut des recherches dans la 
boucherie, Institut des recherches en matiére technologi- 
que des fruits et des légumes, Institut des recherches dans 
Yindustrie du chocolat, de la confiserie et des produits 
similaires, Institut des recherches en matiére d’alimenta- 
tion commune. A ce dernier, par exemple, incombe !’étude 
et la solution de divers problémes, touchant la nourriture 
dans les cantines, notamment les différents types de repas 
pour les différents régimes. La dite association dispose, en 
outre, de quelques usines modéles. Elle collabore avec des 
spécialistes & l’étude des problémes touchant la rationali- 
sation et la mécanisation dans l'industrie des produits ali- 
mentaires. On prépare la création d’un- institut de recher- 
ches central pour l'industrie des produits alimentaires, 
devant centraliser l'étude et la solution des problémes ca- 
pitaux se posant dang Vindustrie des produits alimentaires, 
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ainsi que Ja solution des problémes spéciaux. La direction 
de Vinstitut serait confiée aux spécialistes, des milieux 
scientifiques, de Vindustrie et du commerce, ce qui ren- 
drait possible la collaboration entre les sciences et la pra~ 
tique. L’institut serait divisé en plusieurs services fonda- 
mentaux: chimique physico-chimique, micro-biologique, 
emballages, nourriture économique, documentation, service 
d'études et service des usines. Ces services fondamentaux 
seraient a la disposition des recherches et du contrdle 
central des produits alimentaires. 


Un plan élaboré par le Ministére du Ravitaillement 
servirait de base & ce contréle. Ce plan fixe les normes de 
la qualité de toutes les denrées de l'industrie des produits 
alimentaires, Aux services fondamentaux, antérieurement 
mentionnés, s’ajouteraient des services spéciaux, c’est-. a- 
dire, les services de recherches des différentes branches 
d@industrie. Du point de vue judiciaire, la stricture de 
institut serait conforme aux dispositions de la loi relative 
& lorganisation des recherches. 


Les recherches dans l'industrie des produits alimentaires 
ont atteint en Tchécoslovaquie des résultats appréciables. 
On a obtenu des succés remarquables dans la conserva- 
tion des aliments & hautes et basses températures.. Dans 
Vindustrie laitiére les recherches se concentraient vers le 
relévement du standard hygiénique des laiteries. De grands 
succés ont été obtenus par les recherches dans d’autres 
industries. Dans l'industrie des graisses alimentaires, elles 
ont contribué A une amélioration substantielle de la qualité 
de la margarine, par l’emploi de malaxeurs plus perfection- 
nés, dans l’industrie sucriére & lépuration des jus, dans 
Vindustrie de la levure &@ la production de butanol; d’acéta- 
tes et d’acétone. Dans l'industrie de la biére on travaille 
trés activement & l'inaltérabilité de la biére en bouteilles. 


REVUES DE MODE A PRAGUE EN MAI 


»Les fabriques textiles tchécoslovaques” ont organisé 
dans les salons des ,,Créations textiles’ a Prague une 
revue de mode accompagnée d’une conférence de pres- 
se. Ont peut révélér, dés 4 présent, que le public pragois 
sera informé au cours du mois de mai d'une série de 
revues de mode, rendant compte des efforts déployés par 
les travailleurs de l'industrie textile tchécoslovaque, Les 
revues auront lieu dans la maison ,,U hybernt’, pendant 
la 51iéme Foire de Prague. Le premier étage de cette 
maison sera réservé 4 l’exposition de produits des in- 
dustries textile et du cuir, permettant aux visiteurs de 
se rendre compte du travail irréprochable des modélistes 
et dessinateurs tchécoslovaques. Au rez-de chaussée on 
présentera, aux intéressés les modéles des collections 
destinées au marché intérieur et aux exportations, Une 
revue de ces modéles a eu lieu devant les représen- 
tants de la presse. Les produits des ,,Créations textiles” 
sont simples, plaisants —- ils se distinguent par un bon 
gofit et l’élégance des modéles et répondent, 4 tous les 
points de vue, aux prétentions des femmes tchécoslo- 
vaques. 


Ill. TRANSPORTS- 
TRAVAUX PUBLICS 


LIAISON AERIENNE ENTRE LA TCHECO- 
SLOVAQUIE ET L’ETRANGER 


Les Lignes Aériennes Tchécoslovaqueg ouvrent le 16 
avril le trafic avec l’étranger d’aprés Vhoraire d’été. La 
La République Tchécoslovaque sera reliée avec le réseau 
aérien de tous les Etats européens et par l'intermé- 
diaire des autres sociétés de navigation aérienne avec 
le réseau d’outre mer. 
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L’extension du trafic @ destination d’Amsterdam. de 
3ruxelles, de Bucarest et de Helsinki, permettra de 
satisfaire a la demande de tonnage aérien de plus en 
plus s’accentuant, notamment pour lc transport des mar- 
vhandises d’exportation. 


TINE COMMISSION TCHECOSLOVACO-POLON AISE 
DISCUTE DES QUESTIONS DE TRANSPORTS EN 
TRANSIT 


Une commission tchécoslovaco-polonaise a discuté a 
Bratislava de Vutilisation mutuelle du réseau ferroviaire. 
fluvial et des ports pour les transports en transit. 


iV. FINANCES 


LOL RELATIVE A LA BANQUE DETAT 


La loi No 31 du 9 mars 1950, relative 4 la Banque 
WEtat, entre en vigueur le ler avril. A cette date, la 
Banque d’fitat reprend successivement tous les droits 
at engagements de la Banque Nationale de Tchécoslo- 
vaquie, de la Zivnostenské banka, de la Slovenské 
tatrabanka et de la Caisse d’Epargne Postale, d’aprés 
ies dispositions du Ministére des Finances. Le réle de 
ia Banque d’Etat consiste & assurer l’accomplissement 
‘les taches en matiére monétaire et bancaire, qui ne 
sunt pas assignées directement a d’autres organes de 
Etat, et a garantir que ces taches soient remplies 
en harmonie avec la pianification économique. La Banque 
est une institution de ’Etat: elle est une personne ci- 
vile. Son siége est Prague et la loi lui accorde la méme 
protection qu’elle accorde aux entreprises nationales. 
tua Banque exerce son activité par l'intermédiaire de sa 
centrale 4 Prague, de Vinstitut régional en Slovaquie 
et. en général par ses succursales. Elle a le droit d’émettre 
des billets de banque et elle régle la circulation moné- 
taire: Elle est le centre financier de !Etat entier. Hlle 
aceorde des crédits économiques & court terme, elle con- 
tréle Pemploi des moyens financiers dans l'économie, 
elle accorde des crédits aux établissements de crédit, 
elle contréle leur activité sous ce rapport, elle assume 
les fonctions de trésorerie de l’Etat, elle achéte et vend 
des titres, elle est le lieu of se centralisent les dépéts, 
elle place les titres, elle effectue les virements entre la 
Tchécoslovaquie et i’étranger, enfin, elle imprime des 
billets de banque. Elle est dirigée par un directeur gé- 
aéral, qui est responsable directement au ministre des 
finances et qui doit respecter ses dispositions et direc- 
tives. ue capital initial de la banque s’éléve a 3 milliards 
de Kés. 


V. DIVERS 


UNE DELEGATION GOUVERNEMENTALE 
TCHECOSLOVAQUE A BUDAPEST 
Une délégation pouvernementale tchécoslovaque, com- 


posée de MM. Jules Duri8, ministre de l’agriculture, gé 
néral d’Armée Ludvig Svoboda, ministre de la Défense 


Nationale et Ingénieur Emanuel! Siechta, ministre de ja 
technique, ont assisté & Budapest aux fétes du cinquiéme 
anniversaire de Ja libération de la. Hongric. 


LE. FILM SUR LA FOIRE DE PRAGUE SERA 
PROJETE DANS 85 ETATS 


Le ,,Film d’Etat tchécoslovaque”’ a tourné un repor- 
tage assez détaillé sur la derniére Foire de Prague, 
accompagné de commentaires. L’original a été réduit. 
ensuite, 4 16 mm et le reportage a été synchronisé en 
7 langues. La Foire de Prague en a envoyé des copies 
4 35 Etats, ov elles seront projetées 4 différentes occasions, 
ielles que conférences de presse, réunions, écoles etc. 
Ce film est projeté, outre, dans les Btats européens en 
iran, en Afrique du Sud, au Mexique, au Venezuela, 
uux Htats Unis, en Argentine, en Egypte etc. La durée 
de projection est de 20 minutes. Le film présente les 
teautés de Prague, Vhabilité professionelle des ouvriers, 
’équipement des fabriques tchécoslovaques et les soins 
vonsacrés au logement des ouvriers. 


PROSPECTUS DE LA SOCIETE KOVO 


La Tchécoslovaquie attache beaucoup d’importance a4 la 
qualité des produits qu’elle exporte. A cet effet, les sociétés 
d’exportation tchécoslovaques exercent une grande activité 
en matiére de publicité et de propagande. Et comme cette 
publicité se pratique le plus souvent moyennant des 
prospectus et des brochures, son succés dépend de leur 
mise au point graphique et rédactionnelle. Sous ce rapport, 
la présentation des brochures et des prospectus tchécoslo- 
vaques est plaisante et attirante, elle révéle un bon goit 
et les indications relatives & la qualité des marchandises 
tchécoslovaques sont exactes. Leur succés @ V’étranger en 
fournit des preuves convainquantes. Une lettre d'une gran- 
de firme d’exportation finlandaise, arrivée récemment, con. 
firme la valeur des prospectus tchécoslovaques. 


EXPORTATEUR TCHECOSLOVAQUE No 7 


On annonce la parution du numéro 7 de ,,l’Exporta- 
teur Tchécoslovaque” en langue francaise. Ti exerce un 
attrait sympathique par son arrangement graphique avec 
des couleurs en profusion. Son éditorial, consacré & la 
Foire de Prague, rappelle la tradition commerciale de 
la ville de Prague. Suivent des articles consacrés aux 
produits exportés par les sociétés tchécoslovaques pour 
le commerce extérieur: Ligna, Céramique Tchécoslo- 
vaque, Glassexport, Exico, Supraphone, Papco, Film 
Tchécoslovaque, Centrotex, Koh-i-noor, Chemapol, Kovo, 
Centrokomise, Koospol. 

Enfin, un apercu de toutes les sociétés pour le commerce 
extérieur et de menus renseignements complétent la 
matiére de ce numéro spécial, Un article est consacré 
aux produits techécoslovaques en matiéres plastiques. 


AVIS AUX LECTEURS 


Nous portons 4 la connaissance de nos lecteurs que le 
Bulletin Economique Tchécoslovaque parait également en 
langues russe, anglaise, allemande et espagnole. 


Publié par le ministére du commerce extérieur — service de presse. rédacteur Vdclav PoSta. Administration et distri- 
hution: Chambre de Commerce Tchécoslovaque, U Obecniho domu 8, Prague I —- Imprimerie de Commerce Merkur. 
entr. nat.. Prague. Toute reproduction totale ou partielle n’est permise qu’avee indication de la source, Pour les livres, 


»rochures, etec.... 


tous les droits sont réservés. 


Vychaézt 1. a 15. kaddého mésice. Vydéiv4 ministeratvo zahraniénfho obchodu, odpovédny zéstupce listu: redaktor Vacla\ 

PoSta. Administrace: Cs. obchodnf komora, U Obecniho domu 3, Praha I, telefon 60041—46. Tiskne Obchodni tiskdérna 

Merkur, né&r, epr., Praha. Novinové sazba povolena podtovnim tifadem Praha 022, j. an. 809-Tes-49, Dohlédaci pottevni 
aiad Praha 022. 
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Srazie cl favore tenace « dure, ail inventive inescuribile 


degli opera: & tecnici, olie esperrenze acquislate durarte 
molti anni, nonché alle fabbriche modernissime, la piccola 
Cecoslovacchia che si trova nel centra dell’Europa, ha 
zuadagnato il settimo posto tra gli stati pid industriali del 
monda intero, L'onesto lavoro cecoslovacce costituisce | 
Ori ncipale appoggio dello sforza d’esportozione. Questo 


Gavoro era sempre ben apprezzato essendo caratterizzato 


0 


ya questi elementi principali: alto livello tecnico, ottima 


° 
Qualitd ¢ precisione nell’esecuzione. Questo vale speciai- 
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cconied 


Qrente nel remo delic produzions metallurgica 


Be deve effettuare importanti compiti non soltanto nella 


M15, 


Stostruzione de! poese ma anche per quento cencer 
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esportezione, | prodotti svarigti i di questo remo 


engona esportati dalla Cecoslevacchia nei vari paesi del 


onda intere dove grazie alla suo esecuzione tecnica pit 


‘cea a 


stallurgice 
Ssportczione cecoslovacce sta cvescende ¢ si fas 
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ote) eriater’e prime della industria metallucgica 
# 
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Nell’anno scorso la Cecoslovacchia ha esposto i suoi prodotti metallurgici alle 37 varie fiere internazionali, alle esposizionf, 


re di automobili, di velivoli, dj macchine per l’agricoltura ed altre esposizioni speciali. Nell’anno corrente di nuovo prendg 
parte a tutte queste riviste mondiali dei prodotti ottimi, provenienti da vari paesi. Dal cuore d’Europa, dalla Cecoslovacchigg 
durante Panno 1947, 53.726 prodotti svariatissimi furono spediti a queste esposizioni e fiere, e hanno coperto l’area di 3-824 
kmq (distanza Parigi-Londra nell’larghezza di 10 m). Il peso totale ha raggiunto 9.814 tonnellate (112 del peso della torre di 


Eiffel). Tutti questi prodotti esposti, assieme con gli architetti ed impiegati d’acquisto e d'informazione, hanno dovuto per- 


correre la strada Junga cca 163.820 km (4 volte attorno al globo). 
CPRACED 
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COSTRUZIONI MECCANICHE PESANTI ED INDUSTRIA ELETTROTECNICA CON CORRENTE DI GRANDE INTENSITA 


Gia nella prima fase del suo sviluppo, cioé nella seconda 
meta del Ottocento, la pesante industria della Cecoslo- 
vacchia odierna esportava gia alcuni dei suoi prodotti, 
come per esempio macchinario per zuccherfici. Pi tardi, 
nel XIX.secolo il suo programma d’esportazione divenne 
sempre pil) vasto. All’inizio del. XX. secolo. la pesante 
industria della Cecoslovacchia si trova gia tra l’industria 
mondiale e fa concorrenza ai mercati stranieri con gli 
stati pil. progrediti per quanto concerne la parte industria- 
le. La produzione dei macchinari per industria alimentare 
e chimica ha trovato, grazie all’alto livello tecnico ed alla 
perfetta qualita, l’ingresso nel mondo intero e zuccherifici, 


stria elettrotecnica con corrente di grande intensita sono 
perfettamente preparate ed attrezzate per altri compiti. 


‘Macchinari interi per zuccherifici, birrerie, malterie* 


distillerie, lieviterie, frigoriferi, mattatoi, per fabbriche 
che si occupano di lavorazione carogrie, latterie, fabbriche 
di conserve, fabbriche d’amido, di glucosio, fabbriche da 
margarina, da glicerina, saponerie etc. 

Centrali elettriche a vapore ed a Diesel, centrali idro- 
elettriche. Centrali di distribuzione, stazioni di trasfor- 
matori, linee aperte e reti di linee aeree. 

Gri, teleferiche, draghe. Locomotive. Vagoni ferroviari 
e vetture motrici. Navi. 


bi ie, distillerie ed altri stabili ti fi trutti 3 ic 
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Attualmente le costruzioni meccaniche pesanti ed indu- 


pompe varie. 


MACCHINE UTENSIL! PER LAVORAZIONE METALLI, SALDATRICI, UTENSILI ED APPARECCHI DI MISURA 


Nel programma di vendita di questa sezione commerciale 
sono compresi quasi tutti gli impianti occorrenti per 
officina meccanica, in tutte le grandezze e misure correnti. 
Si tratta specialmente di macchine utensili per lavora- 
zione metalli, prodotti degli stabilimenti cecoslovacchi di 
rinomanza mendiale, che sono costrutte secondo le espe- 
rienze ottenute durante molti anni di lavoro. 

Per quanto concerne la costruzione, lo sforzo tecnico 
s’occupa non soltanto dell’aumento della potenza di mac- 
china, ma anche dell’abbassamento delle spese di produ- 
zione. Gli stabilimenti che costruiscono macchine utensili 
possedono ed ancora allargano le loro officine d’esperi- 
mento e laboradpFra 
prodotti pérfetti per quanto concerne la parte tecnica, 
cid che cred nel passato la loro popularité mondiale. | 


Torni meccanici, universali, pesanti, verticali. 
Fresatrici, rettificatrici. 

Torni a revolver, torni automatici. 

Piallatrici, mortesatrici. 

Macchine utensili per ingranaggi. 

Macchine utensili specializzate, macchine universali. 
Presse, magli, macchine per stagnaio. 


Macchine della fonderia. 
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Utensili precisi ed apparecchi di misura di tutti i tipi. 


‘Le fabbriche cecoslovacche “esportano nel mondo perfetti 
ricevitori radiofonici, grandi stazioni radiotrasmittenti 
del tipo moderno, altoparlanti di grandissima potenza, 
“apparecchi telefonici a mano nonché automatici, centrali 
telefoniche per qualsiasi condizioni d’esercizio, apparecchi 
_precisi di misura per laboratori, particelle radiofoniche, 


tubi di trasmissione e di ricezione, lampade ad incan- 


“=descenza oppure svarlatissimi apparecchi elettrici per 
casa. l’ industria cecosloyacca ha alla sua disposizione per 


Jone conn me lici cased 
prove con ‘buon successo, 


4 SBROOSGOOZTRRIOHGZECHOSLOVAKIA 


~INDUSTRIA ES LETTROTHENICK i LEGGERA E APPRREGEHT MEDICINALI 


lanze mobili per dentisti, dove si trova davvero tutto 
occorrente. 


Altoparlanti radiofonici, tubi di trasmissione e di rice- 
zione, ricevitori radiofonici, raddrizzatori, particelle 
radiofoniche, precisi apparecchi di misura per laboratori 


“e officine, materiale elettrotecnico d’installazione, appa- 


recchi elettrici d’illuminazione, apparecchi elettrici per 
casa, frigoriferi elettrodomestici, lavabiancherie elettriche, 
apparecchi elettrici da cucina, centrali telefoniche ed 


~“apparecchi. Apparecchi di misura e di controllo a tubi, 


apparecchi per raggi X diagnostici e terapeutici, apparati 
_odontoiatrici, sedie operatorie per dentista, ambulanze 


rs pes ate Oe, ener apparecchi per 
narcotizzazione, stert pevylha ae star i Roplanti d@officina, 


aa 


=, apparecchi e strumenti per veterinari. 


nent 


MADE IN CZECHOSLAPRK AVE i 
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MOTOVEICOLI E VELIVOLI 


Ripetuti successi sportivi ed alta qualita diquesti prodotti 
hanno causato la loro popolarita straordinaria. Moto- 
ciclette cecoslovacche, automobili nonché velivoli sono 
noti dappertutto. L’automobile Tatra sta svolgendo il 
viaggio attorno a! mondo, il piccolo velivolo ,,Sokol“ ha 
fatto il giro dell’Africa nonché ha volato dalla Cecoslo- 
vacchia per l’Australia compiendo leffetto amiratissimo 
essendo il pili piccolo velivolo che mai abbia percorso tale 
distanza, Nell’esportazione delle motociclette la” Ceco- 
slovacchia occupa il seconds p2st> nel mondo. Con i nuo- 


e ,,.Minor‘* godono di grande popolarita per la loro fida- 
tezza, il piccolo consumo e grand’effetto. Le motociclette 
Jawa‘ e,,CZ“ appartengono tra i piu eccellenti del mondo. 


Automobili ed autocarri 
Autobus da turismo 
Vetture filoviarie 
Motociclette 


Velivoli 
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neo sviluppo aerodinamico. Gli automobili ,,Skoda‘‘ 


Apparecchiature elettriche per automezzi 2 velivoli. 


BARE see 
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MACCHINE, APPARECCHI ED ATTREZZI PER UAGRICOLTURA E VARIE COSTRUZIONI MECCANICHE 


I trattori cecoslovacchi hanno ottenuto la popolarita per 
il loro universale impiego sui campi, nelle foreste nonché 
sulle strade e per la economia d’esercizio, poiché sono 
muniti di motore Diesel con piccolo consumo. 


Le macchine e gli attrezzi per la lavorazione del terreno, 
macchine seminatrici, macchine cecoslovacche per la 
raccolta dei prodotti agricoli possedono buona qualita ed 
effetto fidato cid che ha assicurato il loro successo estero. 
Il reparto industriale che fabbrica macchine per Vindustria 
tessile, con lunghe esperienze, che nacque dal fabbisogno 
della industria tessile cecoslovacca, sta diventando una 
parte sempre pit importante del commercio estero. Nel 
programma di fabbricazione viene incorporato nel dopo- 
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Made in Czechoslovakia“ su tutti i mercati mondiali. 


Macchine agricole 

Carri agricoli 

Trattori agricoli e di trasporto 

Apparecchi elettrici per l’agricoltura 

Impianti per lavorazione uva, presse per frutti ecc. 
Macchine ed apparecchi per cantieri edilizi e stradali 
Tecnica di condizionamento d’aria, compressori fino 
a 25 kW ; 

Macchine ed apparecchi per industrie alimentari, molini, 
lavanderie 

Macchine per l’industria tessile e del vestiario 
Costruzioni meccaniche precise, attrezzamenti industriali, 
tecnica di lubrificazione e pezzi fusi. 


AMR G-3d0 C4152 00 SEGODFO CO t29ta, macchine per 


Vindustria del tabacco. 


MADE IN CZECHR ELS GWed For Release 2002/01/16 : ch 


P83-00415R005600270001-9 


APPARECCHI! E STRUMENTI DI PRECISIONE 


La produzione degli apparecchi ottici e degli strumenti di 
precisione rappresenta un settore importe della industria 
metallurgica cecoslovacca. I1 programma di fabbricazione 
é svariato. La sono compresi i prodotti dalla lente d’in- 
grandimento piu semplice fino agli strumenti ottici spe- 
ciali, composti di alcune migliaia di particelle. 

Molto richiesti sono gli apparecchi fotografici e cinemato- 
grafici che si fabbricano per l’uso delle scuole, degli ama 
tori nonché dei professionisti. Anche la produzione dei 
binoccoli per teatro, dei cannocchiali da campagna e da 
caccia, nonché dei cannocchiali per gli astronomi & molto 
progredita. 

La produzione cecoslovacca degli apparecchi e strumenti 
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a pallini, a pallo 
Un aitro importante settore di questa produzione é@ la 


fabbricazione delle macchine per ufficio di ogni tipo e poi 
delle macchine da cucire per case ed officine. La Cecoslo- 
vacchia produce anche tutte le parti di queste macchine., 
Per esempio la macchina da scrivere & composta di circa 
1.100 particelle. 


Macchine da cucire per casa, officine ed industria 
Apparecchi e strumenti di misura e strumenti ottici 
Strumenti scientifici di laboratorio 

Bilance ed affettatrici 

Macchine da scrivere e duplicatori 

orologi da casa ed orologi tecnici 

armi da caccia e da diporto, munizione 


ABPRDPSS 1004 15 RO056992 6000-149, carrozzelle da 


bambini 
Apparecchi di respirazione e lampade da minatore. 


PRODOTTI Di FERREIRA, ATTREZZI DA CUCINA, ARNESE, SMALTO, VASCHE 


‘Questo settore comprende svariatissimi prodotti di con- “Attrezzi da cucina 


sumo della industrla « meccanica leggera cecoslovacca. x , 
rnes 


Lo smercio sempre crescente ‘da la migliore raccomanda- 
zione.. La Cecoslovacchia esporta oggi in tutti i paesi del Stoviglie smaltate, smaltati arredamenti sanitari — 


mondo, dove questi prodotti rendono buoni e fidati servizi. 


-- Vasche da bagno, ghisa per costruzioni, apparecchi a gas 


risparmiano alle 


“massale Il tempo ma anche le fatiche che queste dovreb- Perrature per costruzioni e mobili, serrature 
bero sopportare alla preparazione di cibi. a 


ae : “Lampade contro vento, lampade da minatore 
Nelle, officine | possedono molta popolarita vari arnesi 


e strumentt cocdhpprauechE erdteletso.200 201146 : Se apnoea woop aR delle lampade 


pré piu crescente circolo di clienti. neti arredi per ciclisti, lampade | a pila, ecc. 
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SUCCURSALE A BRATISLAVA . 


L’industria cecoslovacca che fabbrica cavi per correnti di 
grande e piccola intensita é cosi vasta e progredita che é 
in grado di partecipare in modo assai notevole nei diversi 
paesi allo sviluppo delle reti elettriche e telefoniche, ed 
alcuni prodotti speciali vengono esportati nel mondo 
intero. 

Nel secondo posto — per quanto concerne ’importanza — 
si trova Pindustria che fabbrica macchine, apparecchi ed 
utensili per la lavorazione del fegno. Il programma di 
fabbricazione comprende numerosi prodotti cominciando 
con limpianto completo per segherie, per fabbriche da 
legno compensato e per gruppi delle fabbriche che si 
occupano della varia lavorazione di legno, e finendo cogli 


civilizzato @ la rubinetteria per varie condutture d’acqua 
e speciafmente questo prodotto é l’orgoglio della Cecoslo- 
vacchia poiché facilita realizzare le esigenze naturali della 
civilizzazione moderna. 

Lo stesso vale per le posate che si fabbricano in numerose 
qualita da quelle a buon prezzo fino a quelle tussuose, 
d’argento. 


Cavi elettrici, conduttori e materiale isolante. 


Macchine, apparecchi ed utensili per la lavorazione di 
legno. Vari prodotti metallurgici di consumo nonché 
d’investimento. 


1 stcurezza, 
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rosi prodotti spe tore. 
L’altro prodotto che possiamo incontrace nel mondo 


Prodotti da metalli preziosi. Posate. Bottiglie isolanti. 
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INFORMAZIONI PERI VISITATORI 


TESSERE PER LA FIERA: vengono rilasciate presso tutti i rappresentanti ufficialé 
deila Fiera Campionaria di Praga, come da elenco In calce. 

VISTO CECOSLOVACCO: viene rilasciato gratuitamente da tutte fe Rappresen= 
tanze diplomatiche cecosfovacche all’estero a tutti i visitatori, contro la presenta- 
zione della tessera della Fiera. 

RIBASSO DEL 50% SULLE FERROVIE CECOSLOVACCHE: ne godono tutti i visita- 
tori stranieri sul percorso dalla frontiera cecoslovacca a Praga e ritorno come 
pure per i percorsi da Praga ai luoghi di cura ecc. e viceversa oppure da questi 
alla frontiera. 

RIBASSO DEL 33°/, SULLE FERROVIE CECOSLOVACCHE: ne possono usufruire 
i visitatori stranieri, presentando una speciale tessera da richiedersi all'apposito 
Ufficio ,,Centro degli Stranieri’’ nel Palazzo della Fiera. : 

UFFICIO ALLOGGI: i moduli per la prenotazione dell’alloggio vengono rilasciati 
da tutti i rappresentanti dolla Fiera. Durante fa stessa funziona alla Stazione 
Centrale di Wilson un Ufficio distaccato per gli alloggi. $i raccomande di prenotare 
Valloggio almeno 15 giorni prima. 

CENTRO DEGLI STRANIERI: ai visitatori stranieri si raccomanda anzitutto di 
recarsi al Centro per gli Stranieri, situato nel Palazzo della Fiera. Ivi si faranno 
vidimare fa tessera della Fiera, che da toro il diritto alla riduzione sulle Ferrovie 
¢ ritireranno il distintivo defla Fiera. inoltre, riceveranno le carte annonarie, il 
catalogo e tutte le informazioni sulla Fiera, Occorrendo, potranno avere anche 
un interprete o una guida, sia per la Fiera che per la citta, I servizio 8 gratuito, 
CORRISPONDENZA: per i visitatori pud essere inviata: c/o P. V. V., Veletrinf 20, 
Praha Vil (Cecoslovacchia). La corrispondenza & custadita e rilasciata ai visitatort 
al ,,Centro Stranieri’’ nel Palazzo. 

VALUTE: & molto importante per i visitatori stranieri di farsi annotare al confine 
$e valute straniere possedute. Mentre il quantitativo delle valute estere non @ 
limitato, della valuta cecoslovacca pud essere introdotta al massime una somma 
di 500 Kts in banconote piccole del taglio sino a 50 Kes, 

Le valute in Cecoslovacchia possono essere cambiate soltanto presso le -banche. 
Si consiglia di farsi annotare, sulla dichiarazione delie valute passedute, ogni 
cambio effettuato, onde poter riesportare la rimanenza. 
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Se cercate PRAGA sulla carta geografica mettete il dito precisamente al centro d’Europa: 
ivi la troverete, Difatti, Praga é il cuore d’Europa, dove si congiungono le vie del commercio 
europeo da oriente all’occidente, da nord a sud e da dove si diramano in tutto il mondo 
i pid svariati prodotti d’alta qualita portanti il marchio ,,Made in Czechoslovakia”. 

La Fiera di Praga é diventata il regolare punto di ritrovo di migliaia di compratori provenienti da pit che 
50 paesi dei due emisferi. 

Questa volta la Fiera di Praga avra luogo in maggio e la sua durata sara di 15 giorni. Sufficiente periodo 
di tempo per poter acquistare la perfetta visione dell’ intera produzione cecoslovacca, di fare anche buoni 
affari ed in pill di godersi alcuni giorni di riposo nel famosi luoghi di bagni e di cura cecoslovacchi. Potrete 
pure prendere parte al Festival Musicale ,,Primavera di Praga 1950 dove avranno luogo dei concerti ed 
opere con artisti di fama Internazionale. 

Ci permettiamo quindi di offrirvi | nostri servigi e Vi preghiamo di onorare della Vostra visita la nostra 
Fiera del maggio 1950. 

LA DIREZIONE della Fiera Campionaria di Praga 
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NEL CUOR DE 


- FIERA CAMPIONARIA 
DI PRAGA 


dal 14 al 28 maggio 1950 © 
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RAPPRESENTANTI UFFICIALI DELLA FIERA 
~ DI PRAGA 


Ogni informazione sulla Fiera internazionale di Praga, sui vantaggi 
del viaggio in Cecoslovacchia e sugli alloggi, potete ottenerla presso 
tutti i rappresentanti ufficiali della Fiera internazionale di Praga, 
presto tutte le rappresentanze ufficiali della Repubblica cecoslo- 
vacca, 0 direttamente presso l’amministrazione della Fiera inter- 
nazionale di Praga — Praga VII, Veletrini 20 — Cecoslovacchia. 


Italia: Dr. HanuS BiSicky, Via B. Telesio 26, Roma.-P. J. Bandier, Via 
de Rossi 107, Bari. - Legazione cecoslovacca, Via Luisa di Savoia 16, 
Roma. - Consolato cecoslovacco, Corso Matteotti 10/Il., Milano. 


Trieste: B. Barto’, Via Valdirivo 21/lll., Trieste. 


Svizzera: Camera di Commercio Cecoslovacca, Wasserwerkstr. 
— 

141, Zurigo. - Legazione cecoslovacca, Muristr. 53, Berna. - 
Consolato generale cecoslovacco, Restelbergstr. 49, Zurigo. 


Francia: Omnipol S. A., 44, Champs-Elysées, Paris. - Vdclav 

Kratochvil, 2, Place de la Cathédrale, Hétel du Centre, Colmar. - 

L. Osgart, 293, Rue Paradis, Marseille. - Société Frangaise de 

Transports Gondrand Fréres, 3, Rue de Sarrebourg, Strasbourg. - 

O. Karafiat, 24, Rue Jarente, Lyon. - Ambassade de la République 
Tchécoslovaque, 15, Avenue Charles Floquet, Paris 16e. 
- Consulat Général de la Rép. Tchécoslovaque, 24, Rue 
Hamelin, Paris 16e. - Consulat de la Rép. Tchécoslova- 
que, 3, Rue Daubenton, Nantes. 
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Industria metallurgica pesante 


e leggera 
Ferramenta ed utensili 
Ceramica — Porcellana 
Carta ed articoli di carta 


Materiali e prodotti elettrotecnici — 


radio 
Mercerie 
Articoll di gomma e di cuolo 
Mobili — Articoli sportivi 


Strumenti musicali 


ALCUN! TIPICI GRUPPI MERCEOLOGICI 


Macchine ed accessori per industria 


meccanica 


Ottica ed apparecchi di misurazione 
Industria tessile ed abbigliamento 
Automobili ed accessori 

Vetro e bigiotteria 

Industria chimica 

Giocattoli — materie plastiche 
Alimentari — Bevande 

Novita ed ultimi modelli in ogni ramo 


Giorni riservati agli acquirenti: 
lunedi, martedi e venerdi sino alle 
ore 13 
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VALE LA PENA DI VENIRE A VEDERE CHE COSA OFFRE LA FIERA 
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DISTANZE E DURATA DI VOLO A PRAGA 


' da 


Amsterdam 


Belgrado .. 


Berlino .... 


Bruxelles .. 
Bucarest .. 
Budapest .. 
Helsinki ... 
Istanbul ... 


Copenaghen 


km 


788 
2143 
831 
291 
3285 
753 
1194 
512 
3310 
1834 
1806 
742 


ore ~ minuti 


3. 6 
8 30 
3 18 


da 


Londra .... 


Sofia ...... 
Stoccolma . 


Varsavia .. 


Zagabria .. 


Zurigo.... 


km 
1083 
3218 
1227 
1258 
888 
1062 
1161 
1302 
544 
905 
630 
536 


ore- 


4 
12 


B 


no © © NUN WU BR HR WO RS 


minuti 


18 
36 
49 
54 


37 
24 
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Ventil- 
Schleii- 
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ENTIL-SCHLEELEM 


fesse Sebletimaschine ist das lereebnis tiuserer tangjahrigen 
pydadivungen im Werkzeugmaschinenbau, iisbesondere aut deni 
febiete der Schieiftnaschinen. fhe elifas te tnd zweekmabige 
Gadact sallbadel enier kleineren Weorkstatle die \aschiaffing einer 
daschine zug Schicifen der Ventiisitzen ermoyvtlichen, welche die 
sem tiischie Arberseenatigkeit gewahrleisien wurde. 


ier Schleitspindelantrieb 


erode: vor inlekiromotor diareh einen ecudios gewebten Gurt. Ber 


Saifriebsorotor ist eesandern ita Stender utnfergebrachi, um einen 


ferungYsive cn Laulider Schleitspindel und somit einen rei- 
nea senull za erzrelen. Zum Spannen des Gurtes ist eine verstell- 


bare Spatmroile vorgesehen. 


ie Schieitspindel 


isi ia zwei Rradtigen Radial-hugellagern du einer Buebse gela- 
eer, die dtireh Haidhebeb axial tm Spindelstock beweest wird. 
Ate Sichera der Sehleifspimdelhige ist ani Spindelstocek ein 
hiemerift vorgeschen. Die Lederabdeckung verhindert das Ein- 


4 


dvingen vot Starh iad sicher: minimaten Verschlei ft 


Ger Werkstuckspindelstock 


ist drohbar ame “Zapfen des Obersehlittens angebracht und kann 
in der rowdnaschien bage vesichert werden. Zum genaten iin 
stetien der Spitvieiseocklage ist eine Winkelleiline vorgesehen, 
\ufberdermt kann oie Ronizitat eines normaden Ventilkegels von 
OO" net Hilfe eines ausnehmibaren Stiftes cineestellt werden. Die 
Werkstuekspimedel tanft in einem Gleithiger, ihe Antrieb erfolet 


soul bickiramotor durch cinen endlosen Ketlriemen auf das Vor 
veteoe Weiter direb eine biegsame Welle und therein Schnuecken 
eeiiebe. Datureh ergielt man eine gleichmatige Orehunge der 
wy 
\ 


cick sprided bet Minsteltiog des Spincelstaekes auf die yver- 
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MODELL 
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Die Werksttiickspindelstock- 
Schlitten 
sind sehr breit und lang gestaltet, bewegen sich 
in nachstellbaren prismatischen I'Iihrungen und 
bilden einen 4uBerst verléBlichen Untersatz fur 
den Werksttickspindelstock. 


Das Spannen der Ventile 


erfolgt durch auswechselbare Spannzangen mit 
Hilfe des Kordclrades am Werksttckspindelstock, 
was cine genaue Flucht des Ventilkegels mit der 
Ventilspindel gewaéhrleistet. 
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KENNZEICHEN DER MASCHINE: _ . 


Eingebauter Antriebsmotor cca 0,2 kW. 
Schleifscheibendrehzahl cca 5000 U/min. 
Schleifscheibengréie (@ X Bohrung X Breite) 
90 X 20 * 30mm. 

Spannbereich © 6—- 15mm, © 
Schwenkbarkeit des Werkstiickspindelstockes 60°. 
Werkstiickdrehzahl cca 50 U/min. 
GréBter Werkstiickdurchmesser 100 mm. 
Durchmesser der Drahtbiirstenscheibe 100 mi. 
Querverstellung des Werkstiickspindelstockes 80 mm. 
Liangsverstellung des Werkstiickspindelstockes 90 mm. 
Abmessungen der Maschine: , 

groéBte Linge 515 mm 

gréfte Breite 380 mm 

gréBte Hohe 415 mm 
Gewicht der Maschine 60 kg. 


NORMALZUBEHOR: 


1 Schleifscheibe (@ X Bohrung X Breite) 
90 X 20 X 30 mm 

1 Drahtbiirstenscheibe @ 100 mm 

1 Schliissel fiir den Schleifscheibenflansch 

1 

1 


Schleifscheibenflansch-Abziehvorrichtung 
Abrichter der Schleifscheibe mit Hebel, Bol- 
zen und Mutter 

6 Spannzangen (© 6-7-8-9-10-12 mm) 

1 Schmierpresse 

1 Kasten zum Aufbewahren des Maschinen- 
zubehors. 
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Zum Stirnschleifen : 


der Ventilspindel ist am Werksttickspindelstock eine prisma- 
tische Fiihrung vorgeschen. In diese wird nach Schwenken des 
Spindelstockes in seine Normallage 45° die Ventilspindel cinge- 
iegt und sodann durch allmahliches Umdrehen des Ventils wird 
die Ventilspindel durch gleichzeitiges leichtes Anpressen an die 
Schleifscheibenstirnseite geschliffen. 


Das Abrichten 


des Schleifschcibendurchmessers erfolgt durch einen mitgeliefer- 
ten Abrichter, welcher in dic im Schleifscheibenschutz vorgese- 
hene Offnung einzuschrauben ist. Das eigentliche Abrichten wird 
durch Beistellung der Schleifscheibe mittels Handhebel am 
Schleifspindelstock durchgefthrt. 


Zum Abrichten der Schleifischeibenstirnseite 


dient der Hebel mit Bolzen, welcher in die im Schleifscheiben- 
schutz vorgeschene Offnung eingelegt und durch eine Mutter ge- 
sichert Wird. Vor dem Abrichten ist die Schleifspindelbuchse in 
jhrer rickwartigen Stellung gegen etwaige Axialverschiebung 
durch den Klemmeriff am Spindelstock zu sichern. Das Abrich- 
ten erfolgt durch Hin- und Herschwenken des Hebels am Schleif- 
scheibenschutz unter gleichzcitigem Anziehen des Abrichters 
durch die Schraube. 


Kir simtliche bewegliche Maschinenteile sind Oler vorge- 
sehen, welche durch die mitgelieferte Schmierpresse mit Ol ver- 
sorgt werden. : 


Zum Reinigen des Ventils 


yon Karbon vor dem Schleifen ist an der linken Seite des Stan- 
ders eine abgedeckte Drahtbiirstenscheibe angebracht. 


Die ganze Bauart der Maschine ist in abgeschlossener Form 
gelést, die Gleitflachen sind gegen Eindringen von Staub ge- 
schiitzt, soda die Reinigung der Maschine keine Schwicrigkeiten 


bietet.und ibr Verschlei® auBerst niedrig gchalten wird. 
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Lelpzig Ct - Markt 9 
Orahtonschrift: EREFTE Leipzig - Fernsprecher: Sammelnummer 34301 
Fernschretber: 531 


MeBgerdte 


Normal-Oszillograph 
Typ OG 2-1b 


Technische Daten 


Braun’sche Rohre: Type HRP 1/100/1,5§; 
nu{zbarer Schirmdurchmesser 90 mm 
Leuchtschirmfarbe blau oder grin 
Zeitplattenempfindlichkeit 0,38 mm/V 
MeBplattenempfindlichkeit 0,46 mm/V 
Anodenspannung efwa 900 V i 
Eingangswiderstand der Zeif- und MeBplatten 3 MOhm \ bei Messungen ohne 


Eingangskapazitaét etwa 27 pF Verstirker 
Verstérker: _ Frequenzbereich 15 Hz bis 5 MHz 
4 Stufen 


Verstérkungsfaktor 1000 bis 1500fach 

Verstérkungsregelung in 9 Stufen 

Eingangswidersiand 1 MOhm 

Eingangskapazitét 30 pF (16 pF an besonders. kapazifatsarmem Eingang) 


Kippgerdt: Frequenzbereich 15 Hz bis 1 MHz 

Eigen-, Netz- und Fremdsynchronisation méglich 
Fremdablenkung und 50 Hz-Sinusablenkung vorgésehen 
Zeitplatten kapazitétsarm herausgefihrt (25 pF} 
Synchronisationsbedarf bel 1000 Hz; 1 Vor 


Warennummer 


R-F-T - Funkwerk Képenick - VEB 
5a 20RD IDA Wendenschlo8-StraBe 154-158 


Apprpvadiisir Release, 20NzINA EG, :.GlAcBIaRS 2004 WSEN056P02 7000 PS 


elagepA a STD FRIAR ORS BRT 2701 


Lelpzig C1 + Markt 9 
Drahtanschrift: EREFTE Leipzig - Fernsprecher: Sammelnummer 34301 
Fernschrelber: 537 


Me8gerdte 


Réhrenbestickung: 7X6L6 2x6AG7 

3x6 AC7 1x5Z4 

1XB 879M oder 2X 2 1X<S1V 280/80 

2x5U4 1XStV 70/6 

1 <HRP 1/100/1,5 

NetzanschluB: 110, 127, 220V; 50 Hz 

Leisiungsbedarf etwa 250 VA 
Abmessungen: Breite etwa 298 mm; Héhe efwa 422 mm; Tiefe etwa 477 mm. 
Gewicht: netto etwa 48 kg. 


Beschreibung 


Der Normal-Oszillograph OG 2—1b dient zur Beobachtung und 
Messung beliebiger elektrischer Vorgdnge im Nieder- und Hoch- 
frequenzbereich bis etwa 5 MHz bei unmittelbarer Bestimmung der 
GroBe und Frequenz der zu messenden Spannung. 

Troiz der Anodenspannung von nur 900 V liefert das Braun’sche 
Rohr eine vorzigliche Punktschdrfe bei guter Empfindlichkeit. Hellig- 
keitsmodulation durch Zufthrung entsprechender periodischer Span- 
nungen fiir Zeitmarkenmessung und langzeitige Strahlunterdriickung 
zum Vermeiden der Vorbelichtung bei photographischen Aufnahmen 
sind vorgesehen. Eine Ricklaufverdunklung kann beliebig zu- oder 
abgeschaltet werden. 

' Der Verstarker hat vier Stufen und liefert maximal eine 1500-fache 
Verstarkung. Die Verstérkungsregelung erfolgt Uber eine Kathoden- 
stufe (1. Réhre) mit einem Eingangswiderstand von 1 MQ. Verstarkungs- 
regelung in genau geeichten Stufen ist vorgesehen, so das mit Hilfe 
eines MeBgitters am Schirm des Braun’schen Rohres die GréBe der 
jeweils zugefuhrten Spannung unmittelbar bestimmt werden kann. 


Stufen Verstarkung notwendige Spannung 
I 0 (dir. Eing.) 50 Vert 
Il 0 (kap. Eing.) 50, 
il 5 fach 10 ,, 
IV 10 ,, cheer 
Vv 20 =, 25 » 
vi 50 ,, 1» 
Vil 100 ,, 05 ,, 
Vill 200 ,, 0,25_,, 
IX 500 _,, 01 ,, 
4 1000 _,, 0,05 _,, 


Warennummer R-F-T « Funkwerk Képenick > VEB = ¢& 
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Telegramm-Anschrift: Funkwerk Képenick - Fernruf: 635278 
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MeBgerdite 


Die Eichfahigkeit ist dadurch gewahrleistet, daB durch eine Gegen- 
kopplung der Verstarkungsgrad von max 1500fach auf 1000fach herab- 
geregelt werden kann, also eine Verstarkungsreserve geschaffen wurde. 
Dadurch kann die Alterung der Réhren ausgeglichen werden. Fir die 
Stufen III bis X kann mitfels einer Priftaste und einer dem Gerdt ent- 
nommenen Prifspannung der Verstérkungsgrad genau  eingestellt 
werden, Eingangsspannungen bis etwa 10 Ve werden ohne Uber- 
steverung angezeigf. 


Die Endstufe des Verstdrkers ist als eine durch Gegenkopplung besonders 
linearisierte Gegentaktstufe ausgebildet, um den Schirm des Braun’schen 
Rohres ohne Verzerrung voll ausschreiben zu kénnen, AuBerdem wird 
durch die symmetrische Ablenkung des Braun’schen Rohres die Strich- 
schdrfe erhoht und der Trapezfehler vermieden. 

Das Kippgerdt besteht aus einer Multivibratorschaltung mit drei Pen- 
theden, einem vorgeschalteten einstufigen Synchronisationsverstarker 
und einer nachfolgenden Phasenumkehrstufe. 


Der Frequenzbereich erstreckt sich von 15 Hz bis 1 MHz und ist in 
folgende Bereiche untertellt: 


| 13,5 bis 70 Hz 
I : 50), 220 ,, 
Hl 150, 650 ,, 
IV 400 ,, 1600 ,, 
Vv 1400 ,, 5500 ,, 
vi 3800 ,, 14500 ,, 
Vil 45000 ,, 50000 , 
Vill 35000 ~=,,_~=—s- 1380000 ,, 
IX 110000 =,, 400000 ,, 


x 370000 ~=s,,_: 1100000 ,, 


Die Synchronisierung kann entweder von der MeSspannung selbst, 
yon einer fremden Spannung oder mit 50 Hz erfolgen. Der Synchroni- 
sierungszwang kann in zwei Stellungen grob- und feingeregelt werden, 
Der Synchronisierspannungsbedarf betragt 1 Veff bei 1000 Hz. Der Ein- 
gangswiderstand des Synchronisierungsverstarkers betragt 1 MOhm, 
die Eingangskapazitdét etwa 30 pF. 


Warennummer 


R-F-T - Funkwerk Képenick + VEB 
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MORTAISEUSE Modéle Sit 250. 


LA COMMANDE DU COULISSEAU est assurée par moteur électrique et courroies trapézoidales qui 
atfaquent la boite de vitesses disposant de 6 allures différentes et par l’intermédiaire d'une coulisse. 
La mise en marche et |'arr€t sont opérés par l'embrayage a disques combiné avec un frein qui 
permet d'immobiliser le coulisseau en n'importe quel point de la course. 


LE COULISSEAU est réglable sur 250 mm de course. Il est guidé par les glissiéres planes ef peut étre 
incliné de 10° dans les deux sens. Un vernier permet le réglage de précision du coulisseau. Le 
porte-outil est a relevage automatique en retour de course. 


LA TABLE CIRCULAIRE est graduée et repose sur chariots & mouvements croisés. La table comporte en 
son centre un trou pouvant recevoir le pivot de centrage pour mortaisage circulaire. Le réglage de 
précision de la table est assuré par un appareil diviseur 4 main incorporé. Les déplacements longi- 
ludinaux, transversaux et circulaires sont commandés soit automatiquement, soit 4 la main. La valeur 


et le sens des avances peuvent &tre variés a volonté pendant la marche de la machine. La table 
est munie de rainures en forme de T. 
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ACCESSOIRES NORMAUX: moteur électrique, équipement électrique, 2 porte-outils, un jeu de clés de 


service, semelle du moteur, courroies trapézoidales, poulie du moteur, appareil diviseur. 


PRIERE DE PRECISER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : 


Course maximum 26. ee ET 250 
Diamétre de la table 2 2 2 2 ee emi 520 
Course transversale de la table. 2 2. 2 2 ee ee ee rim 400 
Course longitudinale de la table. 2. 2. 2 2 2. 2 ee ee mim 470 
Distance de loutil au moniant 2... 2. ee emi 540 
Distance de la table 4 la glissiére du coulisseau. . . . . 2. 2 mm 370 
Nombre de vitesses . 2... ee 6 
ombre de coups 4 la minute... . . ee 18—104 
Avances: 6 longitudinales, 6 transversales. 2 2 2. 1. ee ee min O,13—1,2 
oteur’ puissance. 2 2. ee EV 4 
VIESSE Ce ee Em 1400 
Encombrement de la machine. . . . 2... ee ee 1200 x 1850 
Poids de ia machine avec accessoires normaux ..... .. . .kg 2250 
Poids de la machine y compris emballage . 2... . 2... .. 7 kg 2300 
aids de la machine y compris emballage maritime . . . . . . . kg 2650 
Volume _ ree 5,4 


1950 


Lah a 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF : 


492 2 O14 1948 
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TOURS PARALLELES ( kh 0, C4 5 


ANeuveau type de touz destiné aux ateliezs de petite ef moyenne mécanique. 


POUPEE: Le harnais d'engrenages est commandé par un moteur électrique a l'aide de courroies plates et trapé- 
zoidales 4 tension réglable. Le moteur est manoeuvré par un levier a Ja portée de la main de louvrier. Par le mame 
levier est assuré le céntrole de l'embrayage q griffe de la poupée pour le renversement du sens de marche du 
chariot en filetage et en chariotage. la machine peut étre disposée pour |’entrainement par transmission. les variations 
de vitesse de la broche sont obtenues par engrenages baladeurs. A l’avant la broche est montée sur coussinet 
conique en bronze 4 rattrapage du jeu. La poussée axiale est absorbée par une butée a billes. Le graissage a 


circulation d'huile est assuré par une pompe 4 piston commandée par excentrique. 


MECANISME D'AVANCES: La boite Norton recoit son mouvement de la broche par un train d'engranages 


interchangeables. Le tablier renferme les engrenages de l’avance longitudinale et transversale commandés par la barre 
de chariotage ainsi que |’embrayage a friction. La vis-mere n'est employée que pour le filetage. 
CHARIOTS: Le chariot longitudinal supporte celui transversal sur lequel repose le porte-outil pivotant ou bien la 


tourelle carrée. Cette derni@re est livrée moyennant un supplement de prix. 


LA CONTREPOINTE peut se déplacer latéralement sur la semelle pour tourner conique. le canon peut rentrer 


‘ , 
ou sortir par la manoeuvre d'une manette. 


BANC: La glissigre avant du chariot est prismatique, la glissigre arriare est plane. Un protecteur monté sur le 
chariot longitudinal protege les glissiéres contre la chute des copeaux, le rompu devant le plateau est muni de 


pont de remplissage. 


LA POMPE d’arrosage est attaquée par le moteur principal 4 l'aide de courroie. Le réservoir de liguide d’arrosage 


est placé dans le pied de la machine. 


fr, 
fr. 


A : , OSLOVAQUIE 
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ACCESSOIRES NORMAUX: plateau a toc, plateau de serrage, plateau de montage pour mandrin universel, porte- 


outil, pointes, douille de réduction, jeu de roves de rechange, lunette fixe, lunette 4 suivre, clefs et tableaux. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: arrosage, moteur avec équipement électrique, poulie et courroie, tourelle carrée a 4 outils, 


mandrin universel, bac 4 copeaux, console avec renvoi et débrayage, indicateur de filetage. 


DIMENSIONS PRINCIPALES Cao C45 


Diamatre admis au dessus du banc mm 400 450 
Longueur entre pointes tt? Sek mm 1500 - 2000 
Diamatre admis au-dessus du chariot , mm 240 290 
Diamatre admis dans le rompu . mm 580 630 
Largeur du rompu devant le plateau mm 220 
Largeur du banc mm 330 
Diamatre du plateau . mm 400 
Alésage de la broche : mm 51 
Céne de la broche métrique 55 
Céne des pointes . Sh ee Xe Morse 4 
Nez de la broche conforme 4 la norme , DIN 800 
Nombre de tours de la brache: 8 étages. t/mn 18 - 450 
Avances: nombre 2 2 1.) 54 
gamme des avances longitudinales mm/t 0,057 - 3,45 
gamme des avances transversales = mm/t 0,019-1,15 
Pas de la vissm@re 2. 7 ww, 4 
Filets: nomore 2... 2... 54 
métriques . . 0... ae mm 0,25-8 
Whitworth filets au pouce 2-120 
module . . Sede, cee ie ot mm 0,25-8 
diametral pitch 4-240 
Moteur électrique: tours me te ek t/mm 1400 
puissance e Wah ent on CV 4 
Encombrement au sol . 2. 2 1)... mm 1000 x 2950 1000 x 3450 
Poids de la machine pour longueur entre pointes mm 1500 2000 ; 1500 2000 
avec accessoires normaux . . . kg 1200 1300 ; 1250 1350 
avec emballage . . . 2... kg 1250 1350 | 1300 1400 
avec emballage maritime . . . kg 1670 1850 | 1720 1900 
Volume de la caisse . 2. . 1 1... m" 4,1 4,8 45 5,2 


1000 


coa 1239 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus ne nous engagent pas. 


Priere dindiquer dans la commande la tension de service disponible 


Repzedentation: 


pprove 


: or Release F - - = 
up 17 : 
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MACHINES 


TYPE VOLMAN a 


ATELIERS REY DE CONSTRUCTION DE MACHINES UTILS ENTREPRISE NATIONALE 
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MACHINES A PERCER 


CVolman types 


V.30 Gamme de vitesdes étendue. Debzayage automatique 


V-40 


en profondeuz dana les deux sens. Pzofondeuz de 
pezeage zéglable. Gmbzayage a didques pouz la 


V-50 mazehe a dzoite el a gauche. 


La poupée porte-broche est attaquée par moteur électrique a l'aide de courroies trapézoidales. Son 
carter est complétement clos et renferme le train d’engrenage ainsi qu'un embrayage a disques pour le ren- 
versement du sens de marche. Les variations de vitesse sont obtenues au moyen d'un levier unique par com- 


mutation de pdles d'un moteur a deux vitesses et par pignons baladeurs. 
La broche porte-foret est entrainée par une douille cannelée. Elle est munie d'une téte au céne Morse. 


La boite des avances est déplacable verticalement sur les glissiéres du montant. L’avance s'effectue soit 
a la main, soit automatiquement avec déclenchement automatique sur butée, La profondeur de percage exacte 
est réglable suivant une échelle graduée. les avances sont données par deux manettes. Le déplacement ver- 


tical de la boite des avances se fait a la main par manivelle, pour le type V-50 il est mécanique. 


La table est de forme carée. Elle est munie de rainures de fixation et d'une gouttiére pour recueillir le 


liquide d’arrosage. Son déplacement vertical est opéré l'aide d'une manivelle. 
Le montant est en forme de caisson et la plaque-base est munie de rainures en I. 


Arrosage. Le liquide d'arrosage est fourni par une électro-pompe qui le puise dans un réservoir prevu dans 


la plaque-base de la machine. 


Accessoires normaux: Moteur 220/380 Volts, 50 périodes, a pdles commutables, courroies trapézoidales, 
capot protecteur des courroies, électro-pompe, manivelle pour relevage de la table et de la boite des avances, 


clés de service. 


Accessoires spéciaux: Etau paralléle, mandrin 4 3 mors, douilles de réduction. 


PRIERE D’INDIQUER LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 
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TABLE A MOUVEMENTS CROISES 


EXECUTION SPECIAL: 


Sur demande ces machines peuvent étre livrées 


avec table 4 mouvements croisés a monter 


soit sur la console soit sur la plaque-base. 


Nos machines étant constamment pel- 
fectionnées les renseignements du pré- 


sent prospectus ne nous engagent pas. 


Croquis d’encombrement: 


650 
690 
720 


) 


ea a er ass 
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@ Tates d’alésage multibroches, 


Capacité de persage dans l'acier/dans la fonte 
Course’ de la broche 
Diam. de la broche 
Cone de la broche 


Surface utile de la table 


Surface utile de la plaque-base 
Distance max./min. entre le nez 


de la broche et la table 


Déplacement vertical de la poupée porte-broche 


Table a mouvements croisés : 


Surface utile de la table 


fixée sur la plaque-base 
Course longitudinale de la table 


Course transversale de la table 


de la broche 
de la broche 


Nombre des vitesses 
Gamme des vitesses 
Avances: 3 avances 
4 avances 
6 avances 
Moteur principal: vitesse 
puissance 
Encombrement en plan de la machine 
Poids de la machine: avec accesoires normaux 
avec emballage 
avec emballage maritime 


Volume de la caisse 


Agent exclusi f: 


UP - 99 -- TISK TOS 
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Distance max. entre le nez de la broche et la plaque-base 


Distance de l’axe de Io broche et Ia glissiére du montant 


Distance max. entre le nez de la broche et la table 


L'EXECUTION DE LA MACHINE SUR DEMANDE SPECIALE: 


@ Perceuse multibroches en série, avec bati et table communs. 
@ Toble circulaire rotctive avec dispositif diviseur. 


@ Machine modéle V-50 avec une table déviable en place d’une normale. 


Dimensions pzincipales: 


Distance max. entre le nez de la broche et la table 


V—30 V—40 
mm 30/40 40/50 
mm 220 240 
mm 28/33 36/42 
Morse 4 4 
mm 320 x 400 450 x 450 
mm 500 «x 600 540 x 660 
570/150 650/150 
mm 1020 1120 
mm 320 375 
mm 300 300 
mm 320 x 500 350 x 600 
mm 600 670 
mm 620 680 
mm 400 400 
mm 300 300 
12 12 
t/min. 60— 1200 48—950 
mm-t 0,12—0,40 
mm/t 0,12-——0,80 
mm-t 
t/min. 1400/2800 1400/2800 
cv 2/3 3/4 
mm 650%1120 690 x 1260 
kg 975 1400 
kq 1075 1500 
kg 1295 1740 
m" 2,7 3,4 
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V—50 


50/60 
265 
46/53 

5 

500 x 500 
560 x 740 


700/235 
1160 
420 

350 


400 x 700 
650 


610 
400 
300 


12 
37—760 


0,12—1,25 
1400/2800 
4/55 

720 x 1380 
1850 

1970 

2270 

44 


cer 
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LE DISPOSITIF D'ARROSAGE peut 4tre monté sur la machine sans aucune difficulté. Le liquide est puisé par |I’électropompe 
dans le réservoir et amené sur la piéce par une fuyauterie. 


ACCESSOIRES NORMAUX: Moteur a péles commutables avec commutateur et fusibles, clés de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: Chariot arriére orientable a levier, chariot croisé a levier avec porte-outil pivotant a main 
Mn 90, chariot croisé a levier Md 90, porte-outil carré, porte-foret 4 deux outils, contre-poupée normale, contre-poupée 
de pergage a levier, pied de l’avance-barre, plateau a toc avec contrepoids d’équilibrage, 2 pointes avec douille de 
réduction, arrosage avec électropompe et tuyauterie, pinces de serrage capacité @ 1—10 mm, pinces de serrage 
pour carrés et six pans, dispositif a fileter, reproducteurs filetés au choix, boite a outils. 


PRIERE D’‘INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 


CARACTERISTIQUES : 


Passage. de barre. vos a ek ae ewe ela A Re ee 10 
Alésage de la broche . 2... 0. ee 20 
Cone de la broche ......... fe ee 4: Cee ee MEetrique 24 

Diamétre admis au-dessus du banc: 
avec dispositif a ftileter . : bet Phy Mae: a Ae, 8s 8 ET 180 
sans dispositif a fileter. 2. 2 2... 0. ei 180 

Distance max. de Ja tourelle: 

au plateau de la broche . . 2... 1 we ee 180 
au mandrin. ..... se axceh davies tat deen, SedS Gale Soha 150 
ombre de trous porte-outils 2 6. 6. ee 6 
Diamétre des trous porte-outils 2... 1. eM 15 
Course longitudinale du chariot . 2... we alte eRe eae. LAE 110 
Nombre de vitesses de la broche . . . . 2... 1... i. PER as AE ee 12 
Gamme des vitesses de la broche ........ 2. ee eee Dm 400—3000 
oteurevitesseo- 2 4 EAS Al ele a ae doe abe we ana tte Bram 750. 1500 
puissance... ... eee CV 0.5.0.7 
Encombrement en plan: (sans avance-barre) anes ve am 500 x 800 
Longueur de la machine avec avance-barre et pieds. . . ....... =.mm 3500 
Poids de la machine: avec accessoires normaux kg 270 
avec emballage kg 300 
avec emballage maritime kg 380 
Volume de la caisse . mi 1.2 


Pour des travaux exclusivement sur métaux légers ou sur des bakélites la broche peut étre 
prévue pour passage de 15 mm de diameétre. 


Nos machines étant constamment perfectionnées 
les renseignements du présent prospectus sont 


donnés sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF : 
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TOUR REVOLVER VOLMAN POUR PETITE MECANIQUE Rm-10. 


Cette machine est destinée 4 la fabrication en série de piéces précises de petite mécanique. Grace 
a sa gamme de vitesses trés étendue ce tour est particuligrement indiqué pour le travail des métaux 
légers, métaux cuivrés et bakélites. 


COMMANDE: La machine est entrainée par un moteur électrique a deux vitesses sans utilisation d’engrenages. La transmission 
est obtenue par une courroie reliant une petite poulie 4 gradins 4 une plus grosse et par un embrayage double a 
friction. L’'embrayage a friction servant a enclencher la marche et en renverser le sens est manoeuvré par un levier 
A pédale. Dans le cas ot l’opérateur est assis il commande l'embrayage par une double pédale. Six vitesses peuvent 
ainsi étre obtenues dans un sens et six vitesses accélerées dans l'autre. La broche tourne dans des paliers lisses 
réglables. La fixation de la piéce se fait en pinces manoeuvrées pendant la marche de la machine. 


CHARIOT REVOLVER. Le tour est équipé avec une tourelle revolver 4 6 trous porte-outils, a levier. La tourelle revolver 
tourne d'un trou aprés chaque retour en arriére du chariot. Le déplacement de la tourelle est limité par butées 
réglables disposées sur un tambour rotatif. 


CHARIOT TRANSVERSAL. Le chariot transversal muni de porte-outils avant et arriére est manoeuvré par un levier. Son 
déplacement est limité par des butées. 


LE DISPOSITIF A FILETER par reproduction permet l'exécution de tous les genres de filetages males et femelles. 


ATELIERS REUWIS DE CONSTRUGTION GE MACHIWES-OUTILS 
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EN COPERTINA 


I minatori vanno al lavoro: un nuovo tuino scende nei. pozzi dove dara 
tuti¢ la sua dura e intelligente fatica perché nuovi passi in avanti siano compiuty 
dalla Repubblica e dal roxrolo sulla via del benessere e della libertad. 
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BREVID 


IL SACERDOTE JAN DECHET, che 
ha recentemente accettato di ammini- 
strare la diocesi di Banska Bystrica in 
Slovacchia, la cui sede era rimasta va- 
cante in seguito alla morte del prece- 
dente titelare, sulla base delle nuove 
leggi regolanti i rapporti fra la Chiesa 
e lo Stato in Cecoslovacchia, ha parlato 
ai fedeli della sua diocesi rispondendo 
ai numerosi attacchi che da pia parti 
sono stati condotti contro di lui e con- 
tro il suo atteggiamento di distensione 
nei rapporti con Pautorita statale. 

AlVinizio del suo discorso il sacerdote 
Dechet si é richiamato alla sua buona 
fama di cappellano, parroco .e decano 
della diocesi di Banska Bystrica, presso 
la quale tutti lo conoscono da molto 
tempo come un buon servitore di Dio 
e delia Chiesa, Egli ha: poi riconosciute 
di essersi trovato di fronte a°un grave 
prokiema quando, a seguito della morte 
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del vescovo Skrabik, la diocesi é restata 
priva di titolare. 

«Coloro ai quali incombeva la re- 
sponsabilita della diocesi — ha prose- 
guito mons. Dechet — hanno sfruttato 
la morte dell’ eminentissimo vescove 
per creare nuove difficolta e per met- 
tere ancora una volta la Chiesa contro 
lo Stato. Essi compirono tutta una se- 
vie di atti illegali in occasione delle 
elezioni del vicario titolare e, nono- 
stante che il testo delle leggi relative 
fosse pit che chiaro, non hanno chiesto, 
depo Ja elezione, il necessario consenso 
della autorita statale rifiutando con 
guesto aito la soddisfacente soluzione 
della questione che V’Ufficio per gli 
Affari Ecclesiastici della Slovacchia 
aveva avanzato con partico'are buona 
volonta, 

«Non sono il primo — ha continuato 
il sacerdote — nella storia della nostra 
Nazione ad essere perseguitato dalle 


alte gerarchie ecclesiastiche per la gua 
fedelta verso il porolo, Voglio ricordu 
re qui Vesempio offertoci dai primi 
missionari cristiani nei paesi slavi, 1 
santi Cirillo e Metodio, nonché tutte le 
persecuzioni inflitte dalle gerarchie ec- 
clesiastiche ad uno degli uomini piv il- 
luminati che abbia occupato la cattedra 
vescovile di questa stessa diocesi di 
Banska Bystrica, il vescovo Stefano 
Moyses ed anche altri preti slovacchi 
fedeli al popolo come Radlinsky, Pala- 
rik, Martin Kollar e altri, tutti perse- 
guitati dalle autorita ecclesiastiche. U 
loro esempio mi induce a perdurare 
nella mia nosizione. La mia coscienza 
di sacerdote é tranquilla-e vercid re- 
spingo tutte le minacce e tutte le puni- 
zioni. 

«Sono coentento che voi, diletti fede . 
li, non vi siate fatti deviare dagli in- 
trighi messi in opera dai nemici delia 
nostra Repubblica, Nella pitt stretta col- 
laborazione con voi, edificheremo la no- 
stra diocesi in una fioritura mai vista. 
I buoni rapporti dello Stato democra- 
tico popolare con la Chiesa, basati sul- 
le recenti leggi ecclesiastiche, ci creano 


_ottime condizioni di lavoro e sono di 


grande aiuto per i sacerdoti poiché 
aprono magnifiche prospettive ver la 
Chiesa in Cecoslovacchia. 

«Non servono la Chiesa coloro che 
oggi si pongono contro la Nazione e 
aspettano la salvezza dalla guerra, Co- 
storo scavano Ja fossa alla Chiesa. Noi. 
anche in queste nuove condizioni, ci 
sforziamo di realizzare quello che 6 sta- 
to Pinseynamento di Cristo e, con aiuto 
delle Stato, realizziamo tutte le sublimi 
parole del Vangelo, troppo spesso nella 
storia dimenticate e coverte di nolvere. 
Noi, abbattuta ormai la vecchia formu- 
la dello sfruttamento dell’uomo sul- 
Vuomo, adattiamo la Chiesa alle cireo- 
stanze in modo che essa possa ancora 
curare la salvezza dell’anima tmmorta- 
le umana riseattala dal Sangue di Cri- 
sto. In questo vediamo la nostra mis- 
sione storica ». 


I DATI UFFICIALMENTE DIRA- 
MATT in relazione al compimento del 
Piano Quinquennale per il mese di feb- 
braio mostrano nuovi grandi successt 
del’economia cecoslovacca. 

Il Piano é stato attuato nelle seguenti 
misure: 

siderurgia 103 °/o; miniere 102%; in~ 
dustria pesante 99%; industria legge- 
ra 107 %s; industria chimica 102 %o; ve~ 
tro 113%; carta 101%/o; tessili 100%; 
cuoio e gomma 103 %o. 
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UN PASSO IN AVANTI 


Dal rapporto di Klement Gottwald al C.C. del P.C. Cecoslovacco 


Dallo storico febbraio del 1948 sono 
passati due anni. Nel corso di questi 
‘due anni, non siamo stati senza far 
niente. Abbiamo lavorato molto e non 
senza successo, Volevamo e vogliamo 
edificare la nostra repubblica in forma 
socialista; volevamo e vogliamo che 
essa sia la patria felice per tutti i la- 
voratori delle citta e delle campagne. 
Sapevamo e sappiamo che questo no- 
stro desiderio era destinato ad urtare 
non solo contro una notevole resistenza 
della reazione interna sconfitta, ma an- 
che contro la rabbia dei suoi manda- 
tari capitalistici esteri. In realt& cosi é¢ 
stato. Gli imperialisti non hanno amato 
la nostra repubblica dal maggio 1945 al 
febbraio: 1948. Ma dal febbraio 1948 ad 
oggi la nostra repubblica democratica 
‘popolare @ stata fatta segno ai pit osti- 
nati e feroci attacchi da parte degli im- 
perialisti occidentali. 

In nessun modo questi attacchi pos- 
sono essere sottovalutati. Non possiamo 
sottovalutarli gid perché essi sono con- 
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. dotti non solo per mezzo delle stazioni 


radiofoniche e dei giornali capitalisti, 
— cid non sarebbe per noi un gran 
danno — ma anche per mezzo deile 
discriminazioni economiche e commer- 
ciali, soprattutto non possiamo sottova- 
lutarli perché essi vengono anche con- 
dotti mediante, Pinvio nel nostro paese 
di spie, di terroristi, di sabotatori, di 
traditori, di banditi ecc. 

Nel mondo é in atto una conicsa tra 
le forze della guerra e quelle della pa- 
ce, in sostanza si lotta per la pace. 
cittadino non informato pud forse chic- 
‘dersi: Come pud essere che a distanza 
di appena cinque anni dalla fine della 
guerra ci siano pazzi che scherzano con 
il pensiero di una nuova catastroife 
mondiale? Si, aleuni di costoro sono for- 
se anche pazzi (vedi il defunto Forre- 
stal) ma soprattutto essi sono gli attiz~ 
zatori di una nuova guerra capitalista, 
imperialista. Ogni’ persona onesta in 
tutto il mondo si pone oggi la domanda: 
E’ possibile trattenere la mano crimi- 


nale dei guerrafondai, é possibile eli- 
minare il pericolo di guerra, ¢ possibile 
salvare e rafforzare la pace? Si, cid & 
possibile. Proprio in questo consiste il 
senso ed il fine del grande movimento 
mondiale per la pace. 

Un compito assai importante di que- 
sto movimento é quello di smascherare 
tempestivamente i guerrafondai, di de- 
‘nunciare le loro mire bellicistiche e di 
scoprire quotidianamente le loro schi- 
fose mene. Curare come un occhio del- 
la testa la grande Unione Sovietica, 
questo é un altro compito del movi- 
mento mondiale per la pace. . 

Per preparare la nuova guerra impe- 
rialistica agisce attivamente anche una 
variopinta mescolanza di vari socialde- 
mocratici, trotzkisti. sciovinisti, titoistt, 


-emigranti reazionari, alte autorita ec- 


clesiastiche, ecc. Gli imperialisti hanno 
diviso tra di loro i compiti affinché cia- 
scuno nel campo delle sue attivita con 
vari mezzi e con varie parole d’ordine 
influenzi le masse per un solo fine — 


1 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


la guerra imperialistica —. ‘Scoprire 
costoro in mezzo alle masse, isolarii, 
questo é anche uno dei campiti del mo- 
vimento mondiale per la pace. 


Per comprendere l’accanimento degli 
attacchi guerrafondai degli imperialisti 
é necessario tornare un po’ indietro. EY 
noto che alla testa dei guerrafondai ‘si 
trovano gli imperialisti americani ed 
inglesi. Alla testa del campo della pace 
si trova l’Unione Sovictica e attorno ad 
essa sono raggruppati i paesi a dermo- 
crazia popolare. Come spiegare l’at- 
tuale dissidio tra questi due campi? 
Eppure l’'Unione Sovictica, a distanza di 
meno di cinque anni, condusse insieme 
all’Inghilterra una guerra in 
contro la Germania hitleriana, i’Italia 
fascista ed il Giappone militarista. Ma 
cosa era successo prima di questa 
guerra? 

E’ provato storicamente che gli Stati 
occidentali avevano allora la possibilité 
di impedire che Hitler salisse al potere 
oppure di rovesciarlo dal potere. Se 
cosi non fecero, fu perché vollero che 
egli divenisse un gendarme contro il 
movimento operaio mondiale, ma prin= 
cipalmente e specialmente perché egli 
fungesse da ariete contro ’Unionea So- 
vietica. Sebbene nel corso degli anni 
compresi tra il 1933 ed il 1938 Flitler 
arrecasse ai capitalistj occidentali una 
offesa dopo Valtra — cosi come aitrove 
fecero Mussolini ed il Mikado -— eg 
tuttavia destava in essi la speranza che 


alla fine si sarebbe diretto verso orien- 
te, contro l’Unione Sovietica. 

Per cid gli imperialisti occidentali 
vollero pagare e pagarono, ma non con 
fondi propri. Si giunse cosi al sacrificio 
dell’Austria nel marzo del 1938 e nel 
settembre 1938 alla pit orribile trage- 
dia del nostro popolo, a Monaco. 


Le lodi dell’Occidente 


Gli imperialisti attribuiscono all’U- 
nione Sovietica ed ai paesi a democra- 
zia popolare ogni sorta di colpe. In 
realta l’Wnione Sovietica non é@ colpe- 
vole di niente altro che di esser uscita 
dalla seconda guerra mondiale piu forte 
che mai. Ed i paesi a democrazia popo- 
lare agli occhi degli imperialisti sono 
apparsi colpevoli per il semplice fatto 
che sono noti come Stati non ‘i vec- 
chio tipo, borghese o borghese-semifeu- 
dale, ma come stati di tipo nuovo, de= 
mocratico popolare. 

Se noi nel febbraio 1948 avessimo ap- 
poggiato il capo sul ceppo ed avessimo 
restituito il potere e le proprieta agli 
antichi padreni del periodo precedente 
Monaco, forse dall’occidente ci avreb- 
bero lodati. Ma a questa lode noi non 
teniamo. Ci riésce pil gradito soppor- 
tare le urla isteriche dj tutti gli impe- 
rialisti e di proseguire per Ja nostra 
strada. Sappiamo cosa vogliamo ed ab- 
biamo buoni nervi. 


La politica interna 


Compagne e compagni! 

Passo ora a trattare alcune impor- 
tanti questioni della nostra politica in- 
terna. La nostra politica interna venne 
fissata nelle sue linee generali ‘dal 
IX Congresso del nostro partito. 
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Zomune - 


Come sapete il primo punto era di 
questo tenore: In tutti i settori della 
nostra economia nazionale dobbiamo 
completare il piano economico quin- 


quennale, non solo dal punto di vista- 


quantitativo ma anche dal punto di vi- 
sta qualitativo. 

Per quanto riguardg Vadempimento 
quantitativo del piano penso che i com- 
piti fissati dal Congresso siano stati in 
complesso adempiuti con successo. I 
particolari circa i risultatim del primo 
anno del piano quinquennale sono stati 
resi di pubblica ragione da uno speciale 
comunicato dell’ufficio statale di piani- 
ficazione. *4 


Voglio soltante porre in rilievo il fat- 


to che nel 1949 la produzione industria- 
le globale @ salita nella nostra repub- 
blica del 27,9 % rispetto allo stato del 
1947. Nel corso di due anni lg nostra 
produzione industriale si & dunque ac- 
cresciuta di pitt di un quarto ed abbia- 
mo superato il livello prebellico. E’ al- 
tresi salita la produttivita del lavoro 
nel’industria, anche in confronto con il 
periodo prebellico. Se indichiamo la 
produttivita del lavoro nel 1937 con il 
numero 100, nel 1947 Vindice registrava 
89 e nel 1949 esso si era elevato a 103,2, 
cosi che ‘dal 1987 la produttivita del 
lavoro nella nostra industria & aumen- 
tata in complesso del 3,2 % e a para~ 
gone del 1947 & atimentata del 10 %. 

E’ necessario rilevare che quanté pit 
Voperaig produrra, tanto pit lo si po- 
tra pagare e tanto, pit’ egli stesso potra 
cosi comprare. Bisogna d’altronde dire 
che naturalmente non. é possibile dare 
agli operai al cento per cento il corri- 
spettivo dell’aumento della produttivi- 
ta del lavoro nella forma di un au- 
mento di salario. *‘L’operaio avraé una 
parte, Valtra parte deve essere accu- 
mulata e devoluta alla costruzione del 
Nostro paese. 

Una seconda cosa vorrei notare’ in 
connessione con i] primo punto fissato 
dal IX congresso del partito. Si tratta 
del problema della celere riprganizza- 
zione, della trasformazione e dell’orien- 
tamento della nostra industria. Gia nel 
piano biennale ed jin misura anche 
maggiore nel piano quinquennale ab- 
biamo dedicato una particolare atten- 
zione allo sviluppo dellindustria pe- 
sante. Contemporaneamente abbiamo 
anche sviluppato Vindustria leggera, 
specialmente quella del cuoio e dei tes- 
sili, Sappiamo peré che la capacita. di 
questa industria, al massimo del suo 
sfruttamento, oltrépassa le possibilita 
del nostro smercio interno, sappiamo 
anche che la maggior parte delle ma- 
terie .prime necessarie proprio per 
questa industria deve essere importata 
dall’estero, per lo pit: dalle nazioni ea- 
pitalistiche, alle quali dobbiamo pagare 
in dollari o in sterline. 

Dobbiamo in primo luogo sviluppare 
lindustria pesante ed in genere le in- 
dustrie per le quali ci occorre la mi- 
nore quantita possibile: di materie pri- 
me estere, le industrie per le quali ab- 
biamo anche garanzia di smercio. 


Il .secondo punto della risoluzione 
adottata al congresso diceva: _a mano 
a mano che la produzione si ampliera 
e si faré meno costosa sard possibile 
migliorare gli approvvigionamenti del- 
la popolazione in generi alimentari ed 
in merci industriali di prima necessita. 

Quando scrivemmo questa risoluzio- 


ne e la accettammo al IX congresso 
avevamo gia le prime esperienze delle 
cosiddette libere vendite di generi ali- 
mentari, di tessili, scarpe ecc. Dopo il 


‘TX Congresso proseguimmo conseguen- 


temente su questa linea. Liberammo 
sempre maggiori quantita di merci, di- 
minuendo contemporaneamente in mo- 
do sostanziale i prezzi delle merci li- 
berate. Penso che, tenendo conto delle 
nostre possibilita materiali, abbiamo 
completamente adempiuto a questa ri- 
soluzione del congresso. Persone che 
vengono dall’estero e che mancano da 
un anno o addirittura da mezzo anno 
asseriscono che @ da noi evidente la 
differenza nel complesso della situa- 
zione alimentare. Cid significa che la 
direttiva del congresso si é@ mostrata 


buona, che Vabbiamo realizzata con 
successo e che la realizzeremo ulte- 
riormente. 


Struttura sociale dell’economia 


I] terzo punto della risoluzione del 
congresso diceva che dovevamo am- 
pliare e rafforzare il settore pubblico, 
socialista, della nostra economia nazio- 
nale, e limitare e comprimere pli ele- 
menti capitalistici. 

Come abbiamo realizzato in questo 
campo la risoluzione del congresso e 
fino a quale punto siamo arrivati? 

Vi citerd alcuni dati sulla struttura 
dei singoli settori della nostra econo- 
mia, riferentisi alla fine del 1949: 


et | of | ee 
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Industrie comprese 

quelle alimentari) 98% 2% — 

Mestieri ... . . . 143 588 26.9 

Edilizie. . . . . . 943 5,5 0,2 

Trasporti 95,5 — 4,5 


Tl commercio all’ingrosso interno ed 
estero @ nazionalizzato al 100%. Per 
il commercio al minuto la situazione é 
Ja seguente: settore socialista 66,5%s, 
settore capitalista 17,9%o, piccole im- 
prese 15,60. Se dunque consideriamo 
il tenzo ‘punto della risoluzione del 
congresso, un punto. di notevole im- 
portanza, possiamo dire che i compiti 
da esso proposti sono stati da nol 
adempiuti in tutti i campi nel limite 
delle nostre possibilita, eccezion fatta 
per Vagricoltura che presenta natural- 
mente problemi di tipo diverso. a di- 
rettiva del IX congresso in questo cam- 
po continua ad avere il suo valore e 
seguiteremo a reelizzarla. 


La questione contadina 


Il quarto punto della risoluzione adot. 
tata al congresso diceva che avremmo 
dovuto conquistare al socialismo le 
campagne, i medi e piccoli contadini, 
ed isolare i latifondisti. Allora, al IX 
congresso del partito, dicemmo che cosi 
come era successo nell’Unione Sovieti- 
ca, anche da noi la strada dej conta- 
dini, la strada della campagna verso 
il socialismo, passava attraverso ij] coo- 
perativismo. L’esperienza ci mostra che 
Vopposizione del nemico di classe; la 
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opposizione della reazione contro Videa 
delle cooperative unificate € stata in 
complesso sconfitta, Tuttavia in questo 
settore dal tempo del congresso abbia- 
mo fatto un passo ancora molto pic- 
colo. Se si confrontano i dati dell’in- 
dustria e del commercio Ie percentuali 
in questo. campo sono ancora basse. 
Conquistare contadini al socialismo, in- 
segnare loro i sistemi del lavoro col- 
lettivo, conquistare le campagne al so- 
cialismo @, per la natura stessa della 
impresa, diverso dak nazionalizzare il 
piccolo ed il grande capitalista nel 
commercio, nella fabbrica o nella. ban- 
ca. Abbiamo fatto i primi passi, stia- 
mo raccogliendo le prime esperienze. 

Per quanto riguarda le stazioni sta- 
tali di macchine e le tenute statali, st 
disse al Congresso che dovevano essere 
di esempio, di sostegno e di aiuto agli 
agricoltori per la costituzione delle coo- 
perative unificate, per l’organizzazion? 
del lavoro collettivo. In questo camp” 
siamy ancora agli inizi. T contadini non 
sentono ancora sufficientemente Vaiuto 
delle stazioni di macchine. Percid do- 
vremo dotare sempre pit di macchine 
queste stazioni e contemporaneamente 
dovremo sempre meglio sfruttare il 
parco meccanico, in modo che esso pos- 
sa lavorare su una maggiore estensione 
di terreno in modo tale che i contadini 
ne sentano i benefici effetti. 

La quarta direttiva del Congresso va- 
le. dunque pienamente anche per il 
futuro. . 

Passiamo al quinto punto circa la 
necessita di rafforzare e di migliorare 
il nostro apparato statale democratico 
popolare, in modo che esso possa cs- 
sere allaltezza di tutti i compiti che 
ci si presentano sulla nostra strada per 
il raggiungimento del socialismo. Ri- 
tengo che in questo settore abbiamo 
gid fatto un motevole passo in avanti. 
Oggi i nostri ministeri dichiarano che 
i comitati nazionali regionali ed i co- 
mitati nazionali provinciali sono per 
loro preziosi e che senza di ess! non 
sarebbe per loro possibile svolgere le 
loro funzioni. Tale decentralizzazione 
dell’apparato statale, Pelasticité ela fun- 
zionalita non solo dei loro componenti 
maggiori, ma anche di quelli minori, 
deve aumentare sempre di piu. 


Dopo il congresso abbiamo notevol- - 


mente progredito verso la democratiz- 
zazione dei tribunali. Alcuni giorni or 
sono ha avuto luogo il congresso dei 
giudici popolari, che ammontano al nu- 
mero di 36.000. . . 

Inoltre rinnoveremo il Corpo della 
nostra sicurezza nazionale ed anche i 
nostri ufficiali nell’esercito. 

Tuttavia cid non basta. Abbiamo an- 
cora molte deficienze e molti errori che 
dobbiamo correggere. Finché non avre- 
mo nuove elezioni ed un sistema fissa- 
to dal nuovo ordinamento elettorale per 
destituire i rappresentanti nei comitati 
nazionali dovremo avere il coraggio di 


destituire quelli disonesti e per mettere” 


al loro posto quelli .onesti. Qualunque 
indulgenza dovraé essere punita. 


_ Gli jntellettuali 


1 sesto punto della risoluzione del 
Congresso diceva che per l’edificazione 
del socialismo il popolo lavoratore de- 
ve crearsi ed educarsi una propria 


compagine di intellettuali, provenienti 
dalle sue file e legati ad esso dal punto 
di vista dell’ideologia e della classe. 

In questa direzione abbiamo anche 
fatto progressi. Voi stessi sapete che 
gli operai vengono selezionati, inviati 
nelle scuole, nei corsi, nei posti di di- 
rezione. Gli operai si trovano all’acca- 
demia militare, ai corsi preparatori per 
gli ufficiali di riserva, nei corsi per 
gli uffiiciali della sicurezza nazionale, 
esiste una intera rete di scuole ec di 
corsi quali un anno fa possedevamo an- 
cora in misura assaf limitata, Tale re- 
te s| ampia sempre pill e ci da nuovi 
intellettuali dediti alla causa della clas- 
se operaia. 

Tl settimo punto si riferisce al Fronte 
nazionale rigenerato, come il blocco, 
Punione del popolo lavoratore delle 


-eittd e della campagna. Nel nostro cam- 


mino verso il socialismo il Fronte na- 
zionale rimane una istituzione, una for- 
mazione politica ancora valida. Abbia- 
mo esperienze positive e negative sul 


-modo con cui i vari elementi del Fron- 


te nazionale al di fuori del Partito co- 
munista lavorano bene o male oppure 
non lavorano affatto, Laddove i compo- 
nenti politici, le organizzazioni degli 
altri partiti del Fronte nazionale lavo 
rano di meno é@ necessario appoggiarsi 
di pil sulle organizzazioni di massa 
non di partito. Nelle campagne assistia- 
mo al fenomeno del ristagno della As- 
sociazione unitaria degli agricoltori, 


sebbene cssa dovrebbe partecipare atti- 


vamente al Fronte nazionale. 


Nel nuovo statuto per i comitati na- 
zionali locali c’é una disposizione pcr 
cui la destituzione dei singoli membri 
dei comitati nazionali che non si com- 
portino onestamente oppure dell intera 
comitato nazionale che dia cattiva pre- 
va di sé o che non goda della fiducia 
della popolazione si “deve effettuare 
mediante il Fronte nazionale. Il Fron- 


te nazionale — esnressione politica del 
blocco dei lavoratori della cittaé e del- 
la campagna — rimane, lo ripeto an- 


cora una volta, valida anche per il 
futuro. 


Stato e Chiesa 


Lottavo punto diceva che non avrem~ 
mo dovuto dimenticare neppure per un 
istante che il cammino verso il socia- 
lismo rimaneva anche dopo la vittoria 
di febbraio il cammino della lotta di 
classe. Anche se avessimo voluto di- 
menticar cid, il nostro nemico non ce 
lo avrebbe permesso, Esso ci fa sempre 
ricordare che esiste. Dal canto nostro 
noi rammentiamo ad esso che anche 
noi ésistiamo e che siamo capaci di tra- 
durre in atto la parola d’ordine. Non 
permetteremo che nessuno rovesci la 
nostra repubblica! 


In relazione allottavo punto vorrei 
anche dire qualche cosa circa alcune 
faccende ecclesiastiche. Diviene sem- 
pre pitt evidente che Valta gerarchia 
cattolica altro non é se non il porta- 
voce della reazione. Attorno ad essa si 
accentrano tutti coloro che in qual- 
che modo vogliono manifestare la loro 
ostilita verso il regime democratico po- 
polare. , 

Dopo il IX Congresso del Partito ebbe 
luogo una riunione nel corso della qua-~ 


le decisero di porsi al nostro flanco 
anche masse di credenti lavoratori. 
Nacque l’Azione cattolica, sconfessata 
dal Vaticano e dai vescovi, ma che esi- 
ste tuttora e che cantinuera ad esistere. 
L’Azione cattolical nacque in un mo- 
mento in cui l’alta gerarchia ecclesia- 
stica preparava la formazione di or- 
ganizzazioni rivoluzionarie, antipopolari 
ed antidemocratiche. 


Un fattore positivo fu l’adozione delle 
leggi ecclesiastiche. Sapete che razza 
di propaganda sia stata condotta con- 
tro queste leggi. Da tutte le émittenti 
radio occidentali partirono appelli di- 
sperati agli. ecclesiastici di rango mi- 
nore, affinché essi non accettassero lo 
stipendio, non riconoscessero come va- 
lida la legge, ace. Furono attaccate le 
disposizioni legislative che danno allo 
Stato giustamente determinati  dirit- 
ti, i medesimi diritti che da antica 
data la Chiesa riconobbe ai patronati. 
Lo Stato ed il governo @ ora patrono di 
tutte le chiese. Perché quei diritti che 
la Chiesa concesse ai singoli patroni 
noh.avrebbero dovuto valere anche per 
lo Stato? 

Tuttavia la legge, malgrado tutti i 
disperati appelli e richiami, venne adot- 
tata. I signori all’ultimo momento fe- 
cero dietro front e dettero ai sacerdoti 
il loro consenso allaccettazione degli 
stipendi dello Stato, cosi come dispo- 
neva la legge. Mutarono atteggiamento 
cosi celermente e cosi inaspettatamente 
che perfino la radio vaticana ne fu sor- 
presa e per alcuni giorni non parlé pit 
della faccenda. 

Poi, a gennaio, ci fu il giuramento di 
fedelté alla Repubblica. Dichiarammo 
che non avremmo accettato giuramenti 
con riserve. Il Presidente della Repub- 
blica, il governo, 1 membri dell’Assem- 
blea nazionale, gli impiegati di Stato, 
tutti costoro debbono giurare e per 
tutti vige il principio che qualsiasi ri~ 
serva rende il giuramento non valido. 
Si vide poi che la stragrande maggio- 
ranza dei sacerdoti cattolici giurd. La 
campagna tendente a rendere impossi- 
bile lattuazione delle leggi falli in 
pieno. 

Dalle regioni viene comunicato che 
dopo il giuramento le faccende ecclesia- 
stiche si sono sistemate ec si vanno 
stabilizzando. 

A quanto pare tuttavia Valta gerar- 
chia ecclesiastica cerca nuove vie per 
infrangere questa pacificazione. Negli 
ultimi giorni si sono avuti due casi che 
hanno mostrato i metodi dell’attivita 
antistatale. 

Anzitutto il cosi detto miracolo di 
Cihost presso Ledec sulla Sazava. Nel 


- piccolo villaggio, a sentire le afferma- 


zioni della gente, durante una predica 
il crocifisso si era mosso ripetutamente 
ed alla fine era rimasto rivolto verso 
otcidente. Immediatamente la notizia 
venne diffusa, arrivd sul posto un mem- 
bro della nunziatura, ma poi si seppe 
che si trattava di una montatura. Sot- 
to a tutta la faccenda c’era un mec- 
canismo, Si appurd, e lo stesso parroco 
locale dovette ammetterlo, che il pre- 
dicatore aveva fatto muovere il croce- 
fisso mediante un sistema di corde. 

Tl secondo fatto ha avuto luogo in 
Slovacchia, a Banska Bystrica. La leg- 
ge impone alla Chiesa il dovere di chie- 
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dere alle autorité statali competenti. il 
consenso alla assegnazione di cariche 
ecclesiastiche. Dopo la morte del ve- 
scovo di Banska Bystrica fu nominato, 
come comunemente si fa, un ammini- 
stratore temporaneo della diocesi. T’au- 
torizzazione non venne pero richiesta, 
Cio costituiva una infrazione alla legge 
e le autorita ecclesiastiche vennero per- 
cié avvertite che avrebbero dovuto ri- 
spettare la legge. Neppure dopo aver ri- 
cevuto l’avvertimento esse vollero chie- 
dere il permesso, cosi che, appena fu 
scaduto il termine di tempo fissato dal- 
la legge, lo stesso ufficio competente 
nomino un amministratore. 

1 Vaticano si ribellé e scomunicd 
Vamministratore nominato, secondo il 
costume medievale. 

It collegio dei vescovi con Vatteggia- 
mento che ha tenuto finora si é note- 
volmente screditato di fronte agli occhif 
dello stesso clero. La sua politica & 
stata fallimentare. Questa politica si in- 
serisce nel fronte del nemico di classe. 
Dal IX Congrésso del partito il fronte 
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1945: Manifestazione a Praga per_l‘ingresso 
del 1. governo likero 


della lotta di classe si & dunque am- 
pliato nel nostro Paese. 


eR 


Noi, compagne e compagni, abbiamo 
adottato per la prima. volta la parola 
d’ordine dell’edificazione del socialismo 
nel nostro Paese al nostro IX Congres- 
so. Dal IX Congresso non @ trascorso 
molto tempo. Ritengo che in questo 
tempo abbiamo fatto un certo passo in 
avanti verso questa méta. Sono sicuro 
che un partito, quale é il nostro, sara 
in grado anche in futuro di superare 
eo di eliminare Ie difficoltA anche 
assai grandi e che il tempo della no- 
stra marcia verso il socialismo sara ac- 
celerato. Penso, compagne e compagni 
che posso concludere con la sicura con- 
vinzione che, sotto Ia guida di questo 
comitato centrale, dopo questa riunione 
il nostro partito- proseguira con mag- 
giore ardimento e decisione sulla via che 
ci hatracciata il IX Congresso nella 
linea generale, la via del socialismo 
nella nostra nazione. 


Lanniversario del programma di Kosice 


Il 5 aprile 1945, nella cittd slovacca di Kosice appena 
hiberata dalla travolgente avanzata dell’Esercito Sovietico, 
aveva luogo la prima riunione del nuovo governo cecoslo- 
paceo, espressione del Fronte Naztonale dei Cechi e degiz 
Slovacchi sorto per guidare la lotta popolare contro Pinva- 


sione straniera. Si commemora in questi giorni in tutta la - 


Cecoslovacchia la gloriosa data: quel giorno i rappresentanti 
del popolo cecoslovacco fissavano iin un documento che 
rimarrad come uno dei pid preziosi elementi della nuova 
storia della Repubblica il programma della ricostruzione’ e 
della rinascita nazionale. Il ‘documento si chiamé il « Pro- 
gramma di Kosice» e restd alla base di tutte le successive 
attivita popolari e governative della nuova Cecoslovacchia. 
In esso erano formulate le rivendicazioni fondamentali der 
lavoratori ceslovacchi che, fatto tesoro degli insegnamenti 
del passato, si ponevano nel modo piu deciso contro ogni 
tentativo di affidare nuovamente il destino della loro Repub- 
blica nelle mani traditrici e corrotte degli uomini politici 
borghesi e dei rappresentanti del |grande capitale mono- 
polistico. 

Fu dunque sulla base. del « Programma di Kosice» che 
venne fissata la linea politica generale che il nuovo governo 
avrebbe seguito nelle sue attivitd, linea politica imperniata 
in primo luogo sulla stretta collaborazione della Repubblica 
Cecoslovacca icon VUnione ‘Sovietica .e sulla eliminazione 
dello sfruttamento capitalistico, | 

A tale scopo il programma governativo di Kosice stabi- 
liva che prima base ‘e primo sostegno del nuovo regime 
tlemocratico popolare che la classe lavoratrice aveva con- 
quistato alla Cecoslovacchia erano i Comitati Nazionali, 
organi statali e di diritto pubblico, capaci di mutare dalle 
fondamenta Vassetto politico generale della Repubblica e di 
far passare il compito della amministrazione e del controllo 
statale dalle mani della burocrazia e degli organismi di 
polizia a quelle ben piu interessate e capaci delle masse 
popolari. 

Uraltra rivendicazione fondamentale formulata a Kosice 
€ quella relativa al programma di nazionalizzazione delle 
posizioni chiave della economia nazionale. I rappresentanti 
del popolo riuniti a Kosice ebbero il merito di comprendere 
che soltanto Vattuazione di questo compito avrebbe garan- 
tito che il potere politico, conquistato finalmente dalla mag- 
gioranza popolare e lavoratrice sarebbe stato consolidato e 
sicuro. Appena sei mesi dopo la formulazione del « Pro- 
gramma di Kosice » si procedette alla nazionalizzazione delle 
banche, delle compagnie di assicurazione, delle miniere, delle 
imprese metallurgiche ed elettriche e di gran parte delle 
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industrie. La nazionalizzazione delle posizioni chiave della 
economia nazionale ha dato alla nazione cecoslovacca la 
possibilitd di scartare il potere di un ristretto gruppo di 
privati capitalisti nei riguardi di tutte le questioni connesse 
alla vita e al benessere dei lavoratori, ha permesso al potere 
popolare di dirigere la rinascita e il progresso economico 
della nazione sulla base di ben definiti piani di sviluppo e 
di lavoro, il che a sua volta ha reso possibile il gigantesco 
passo in avanti compiuto negli ultimi_anni da tutta Veco= 
nomia cécoslovacca e dal benessere del popolo. 


Oltre a cid il « Programma di Kosice » ha fissato anche i 
nuovi rapporti che ‘dovevano intercorrere fra la proprietd 
e il lavoro nelle campagne. Un milione di ettari di terra é 
stato attribuito ai contadini poveri cechi e slovacchi sulla 
base delle decisioni prese a Kosice circa Vespropriazione della 
vrande proprietad terriera degli sfruttatori tedeschi ° 
ungheresi, : 


Ed infine, il « programma di Kosice » ha anche gettato le 
bast per la nuova politica di fratellanza e di stretta unione 
che oggi_regola i rapporti intercorrenti fra i due popoli 
della Repubblica. La ‘conquistata parita di diritti, Vaiuto 
fraterno e la collaborazione reciproca istituiti fra i popoli 
ceco e slovacco assicurano che é finito per sempre il periodo 
delle discordie intestine artificiosamente alimentate dai gruppi 
tfruttatori della grande borghesia. 

Dal’annuncio del programma del primo governo cecoslo~ 
vacco del Fronte Nazionale ad oggi sono trascorsi esatta- 
mente cingue anni, cinque dnni di dure lotte e di intenso 
lavoro da_parte dei lavoratori cecoslovacchi per gettare le 


“basi del nuovo ordinamento socialista della loro patria. Anni, 


contemporaneamente, di potente e profondo sviluppo rinno- 
vatore, di edificazione e di rinnovamento sociale, di gran~ 


“diose vittorie del popolo. 


Vani sono stati tutti i tentativi degli agenti della reazione 
capitalista, infiltratisi fin nelV’interno del Fronte Nazionale, 
per arrestare la marcia in avanti del popolo cecoslovacco 
verso il socialismo e per spezzare quella che, sulla base di 


Kosice, resta la spina dorsale di tutta la nuova politica della 


Repubblica, la collaborazione e lq fraterna amicizia con la 
Unione Sqvietica. Nel febbraio del 1948 il popolo cecoslo- 
vacco ha saputo difendere vittoriosamente tutte le sue riven- 
dicazioni nel corso del tentativo reazionario di stroncare il 
suo cammino verso il progresso, 

Oggi tutta la Cecoslovacchia celebra Vanniversario nel 
segno dei suoi grandi successi sulla via del socialismo e 
della pace. 
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Una visione d'insieme del perimetro della manifestazione 


LA FIERA DI PRAGA - 


14-28 MAGGIO 1950 - 51" EDIZIONE 


La posizione geografica favorevole di Praga, situata 
proprio nel cuore dell’Europa, fece si che il tcrritoric 
delPattuale capitale della Cecoslovacchia gia nelle cpo- 
che preistoriche servisse come mercato internazionalé. 
Nel secolo VIL dopo Cristo il mercante franco Samo 
fondd una vasta organizzazionc commerciale nel terri- 
torio della Boemia e gia nel secolo X Praga fu centro 
non solo del commercio tra i pacsi dell’Europa ceatra- 


le, ma anche di quello con la Russia, la Turchia, )’Ara--- 


bia, Italia, i pacsi franchi c le tribu slave scttcentrionali. 

Praga: divenne un mercato intcrnazionale di tipo 
moderno quando nel 1920 fu istituita la Fiera campio- 
naria di Praga, ed ancora di pitt nel 1929, anno in cui 
fu costruito i] palazzo dell’esposizione. Al giorno Moggi 
le Ficre praghesi sono dotate dei pitt moderni comforts. 
Lo stesso palazzo dell’csposizionc, con la sua area cspo- 
sitiva di circa 30.000 mq., con il telefono in ogni setto- 
re, con Pimpianto di riscaldamento automatico, con un 
sistema di areazione ¢ con locali ove possono essere 
esposti anche le merci pit pesanti, ¢ unico. nel suo ge- 
nere in tutta ’Europa. Inoltre duc palazzi di vetro dal- 
la linea moderna costruiti sulla cosi detta antica cspo- 
sizione cd una scrie di nuovi: padiglioni intercssa uwua 
area complessiva di circa altri 40.000 mq. ed aleuni va- 
sti terreni in vicinanza del pit grande parco di Praga 
rendono disponibili per Tesposizione altri 130.000 mq. 

La Fiera campionaria praghese é assai frequentata 


da ospiti stranicri. Fino ad ora hanno partecipato alla 
Fiera 44 Stati con esposizioni ufficiali o collettive. | 
Limportanza della Ficra di Praga @ attestata non solo 
dal suo giubilee festeggiato nel settembre scorso in oc 
casione della sua cinquantesima cdizione, ma anche 
dalle numerese partecipazioni ecstere, tra cui in primo 
luogo la vasta cd imponente esposizione dell’Unionc 
Sovictica, le csposizioni di tutti i paesi a democrazia 
popolare cd inoltre le esposizioni collettive dellItalia, 
delta Svizzera, della Francia, dcJl’Olanda, del Belgio, 
cd una serie di esposizioni private inglesi, austriache ¢ 
dancsi che nella Ficra primaverile di quest’anno che 
avra luogo dal 14 al 28 maggio saranno integrate da 
quelle di una serie di altri stati come la Turchia, il Ma. 
zocco, VIndia, ccc. 

Si pud comunque ‘comprendere meglio la portata 
defla Ficra praghese quando si considera il posto che 
cssa occupa nell’ambito dell’cconomia cecoslovacca, il 
cui sviluppo ha fatto notevoli progressi solo dopo che 
é stata completata la mazionalizzazionc decll’industria,,. 
del commercie interno cd estcro, dopo il lancio del pia- 
no biennale c quinquennale c specialmente dopo il feb- 
braio 1948. 


He #e 


Per la sua superficic c per il numero dei suoi abi- 
tanti la Cecoslovacchia é uno dei pit piccoli pacsi di 


~ 


o 
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La zona vecchia: Il padiglione centrale e eli altri minori 


Kiuropa, tuttavia questo piccolo stato che si trova nel 
cuore del continente curopeo ha rapporti commerciali 
con il monde intero ¢ per la sua importanza ceonomica 
ssupera di gran lunga il posto che le spetterchbe se si 
considera solo la sua grandezza c la sua popolazionc. 


"piano quinquennale statale 1948-1953. Mediante il com. 


La Cecoslovacchia misura 127.827 Kmq. c conta 12 mi- = 


fioni_e 409.000 abitanti, il che corrisponde ad 1/1000_ 


della superficie terrestre ed ai 6/1000 della popolazione 


inendiale. Ma osserviamo il potenziale economico del- - 


la Cecoslovacchia! U1 suo patrimonio nazionale rappre- 
senta i 12/1000 dei beni mondiali. Cid significa che Ja 
laboriosita dei suoi abitanti é riuscita a produrre dalie 
fonti naturali il doppio di quello che corrisponderchbe 
al volume della popotazione. La produzione industriale 
della Cecoslovacchia costituisce oltre i 15/1000 della 
produzione mendiale. La partecipazione della Ceeosto- 
vacchia al commercio mondiale ascende anche ai 15 
millesimi, 0, in altre parole all’1,50°/o, la sua partecipa- 


zione alPesportazione dei prodotti industriali raggiun- ~ 


ye addirittura il 5%/o. Possiamo dunque comprendere as- 
sai facilmente come la piccola Cecoslovacchia oceupi 
nelle csportuzioni di prodotti industriali il scttimo po- 


sto dopo gli Stati Uniti, la Gran Bretagna, il Canada, + 


la Francia, i! Belgio e la Svizzera. 


L’industria cecoslovacca 


La Cecoslovacchia @ uno dei paesi maggiormente 
industrializzati del!Europa. Essa ha quasi tutti i rami 
industriali, nei quali sono impicgati un milione c mez. 
zo di persone. Praticamente tutta VPindustria cecoslovac- 
ca é nazionalizzata ed é@ aceentrata in 677 grandi im- 
prese nazionali. La produzione é ordinata secondo it 
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pimento del piano bicnnale, ultimato il 31 dicembre 
1948, la preduzione cecoslovacca aveva raggiunto il 110 
per cento det Jivello prebcllico. Con il piano quinquen- 
nale la produzione deve aumentare ancora del 57%/o ri- 
spetto al 1948, © salira dunque al 172,79/o del livello de! 
1937, | 

LVindustria cecoslovacca si basa in parte su materie 
peime prodotle in patria, in parte su materie prime im. 
portate. Tra le materic prime nazionali possiede sufh- 


cienti quantita di carbone e di lignite, di pictre, di cao- 


lino, magnesite, di legname; i prodotti agricoli costitui- 
scono poi una base sufficientemente larga per l’industria 
alimertare. 

Nel 19468 la produzionc del carbone é& stata la se- 
suentc: litantrace: 1.478.806 tonnellate; lignite: [ mi- 
lione ¢ 965.800 tonuellatc; coke 466.600 tonnellate. 

Per quanto riguarda l’energia la Cecoslovacchia pos- 


-siede centrali elettriche ad acqua ed a vapore, ed il gra- 


do delleletirificazione del pacse € uno dei pit alti in 


Europa. 


Nella produzione metallurgica la Cecoslovacchia é 
al seslo posto in Europa, dopo l’Unione Sovietiea, la 
Gran Bretagna, la Francia, il Belgio-Lussemburgo e la 
(-ermania. 

Tindustria cecoslovacca pitt importante & quella del 
settore meccanico. I prodotti elcttrotcenici e¢ di mecca: 


“mica pesante delle fabbriché Skoda ¢ CKD hanno fatto 


“buona riuscita su tutti i mercati mondiali cd accanto 
cad essi si trevano i prodotti di altre imprese nazionali 
quali la Tatra (automobili), Tesla (elettroteenica a bas- 
sa tensione) Mcopta (meccanica di precisione) e nume- 
tose altre. 
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[1 vetro beemo ha in Italia una tradizione assai buo- 
na. E’ noto specialmente il cristallo ceco e la vetreria 
di lusso, ma la Cecoslovacchia produce anche vetro per 
usi pratici: da laboratorio, per illuminazione ccc. L’in- 
dustria della ccramica usufruisec di una ricca varicta 
di mincrali. Notcvole é spccialmente il caolino fino sul 
qnale si @ sviluppata Vindustria della porcellana (vi- 
cino a Karlovy Vary). 

Lindustria del legno ha il suo sostegno nel patri- 
monio boschivo. Quasi un terzo della superficie totale 
della Cccoslovacchia é ricoperta di boschi. Allestero ¢ 
assai noto soprattutto il mobilio fatto con legno picghe- 
vole, i fiammifcri (Solo), Ic matite della Koh-I-Noor- 
Hasdtmuth, i piani e gli altri strumenti musicali, Alle 
medesime fonti attinge anche Pindustria della cellulo- 
sa, concentrata specialmente in Slovacchia, ce quella del- 
ja carta dei pitt svariati tipi. 

Rispetto alla quantita della mano d’opera impiegata, 
subito dopo industria mecccanica si trova quella tessi- 
le, assai importante anche per l’esportazionc. Si fabbri- 
cano praticamente tutti i tipi di filati c di tessuti, ed. 
anche prodotti speciali, quali cappelli, merletti, fiori 
artificiali, guanti, cece. 

L’industria del cuoio ha.il suo centro principale per 
la fabbricazione delle scarpe, a Gottwaldov (gia Zlin), 
ove st trova la fabbrica Svit (= alba). 

Tuttavia si producono anche altri articoli di cuoio, co- 
me guanti, borsc, attrezzi tecnici di cuoio cec. Connessa 
al’industria del cuoio é quella della gomma che produ- 
ce specialmente calzature di gomma, pneumatici, ogget- 
ti igienici c giocattoli. 


L’industria alimentare cccoslovacca si fonda su una 
agricoltura assai sviluppata che comprende tutte le col- 


La zona nuova: [| grandioso palazzo per le mostre 


ture e eli allevamenti zootecnici propri dell’Europa cen- 
trale. Notevole importanza rivestono le culture della bar- 
babictola da zucchero, delPorzo (regione di Hana) da 
cui si ricava il malto, c del luppolo (specialmente re- 
gione di Zatec) da cui si ottienc la birra. 


Commercio con l’estero 


Per il sue sviluppo industrialc la Cecoslovacchia, co- 
mic 8’ gia detto, & uno dei pacsi con commercio estero 
assai sviluppato. Le importazioni sono costituite preva- 
lentemente da materic prime (metalli, mincrali, materic _ 
prime tessili, cuoio, gomma, prodotti chimici, oli minera- 
li) ed anche da aleuni generi alimentari c coloniali c da 
-alcuni prodotti industriali speciali. D’altro canto nelle 
esporlazioni eceoslovacehe i prodotti industriali costitui- 
scono circa i 4/5. , 

- JL-commercio estero cecoslovacco, cosi come tutta. la 
ecenomia della repubblica, ¢ fissato dal piano quinquen- 
-nale che ne prevede un aumento del 40°/o rispetto al li- 
Vello del 1948. Dalla fine della guerra il commercio ester 
-eecoslovacco é in continuo sviluppo e¢ negli ultimi anni 
la bilancia commerciale della Cecoslovacchia ha raggiun- 
tu il pareggio cd & passata allattivo. Tale sviluppo viene 
meglio indicato dai seguenti dati (in miliardi di corone): 


1946 14,3 

1947 28,6 
1948 87,6 
1949 


40,3 (attivo di 9,0) 
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Il grande salfone delle macchine 


AlPineirca la meta delle esportazioni cecoslovacche 
é dirctta verso I’Unionc Sovictica ec gli altri paesi de- 
mocratici popolari del?VEuropa centro-oricntalc, Valtra 
meta al resto del mondo, in Europa cd oltremare. 


Organizzazione del commercio estero 


("organo dircttivo del commercio estero cecoslovac- 
co, ehe, come Tindustria c le finanze @ nazionalizzato, 
& il Ministero del commercio estero con scde in Praga 
che ha stabilito una rete di rappresentanze commercia- 
fi nei centri pit importanti. Questo ministero  dirige 
anche la politica commerciale, c con tutti i-pitt impor- 
tanti soci della Cecoslovacchia esso ha stipulato accordi 
commerciali. 

Organi speciali del commercio cstero sono 28 socie- 
ta per il commercio con Vestcro, ognuna delle quali 
cura le importazioni ec le csportazioni nel suo ramo. I 
commercianti esteri cntrano in rapporto con queste so. 
cieta che hanno stretti contatti con la produzione e trat- 
tano gli affari nell’ambito degli accordi commerciali, in 
conformita al piano per il commercio con l’estero. Una 
notevole facilitazione per i rapporti commerciali con 
lestero é€ costituita dalla circostanza che la Cecoslovac- 
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chia si serve pet i rapporti commerciali con Estero di 
una sola banca e di una sola societa di assicurazione. 
Un compito speciale é assolto dalla societa Merkuria di 
Praga che funge da mediatrice per le compensazioni c 
eli scambi reciproci. 

Jn importante servizio per il commercio 
svolto daila Camera di commercio cecoslovacca collcga- 
ta con le camecre di commercio miste. Nel suo campo. di 
attivita ricntra tra Paltro un servizio di offerte e richie. 
ste, la legalizzazione delle carte commerciali, gli arbi- 
trati, l'organizzazione delle rappresentanze cccoslovac- 
che alle fiere esterc. La camcra di commercio cecoslo- 
vacea @ inollre editrice di una rivista di esportazionc in 
inglese, francese, spagnolo ¢ portoghese {« L’esportato- 
re cecoslovacco >) ¢ di un bollettino di informazioni uti- 


estero é 


li in quattro lingue. 


+ # # 


Duplice @ la funzione della Fiera campionaria dt 
Praga nel sistema cconomico socialista della Cecoslo- 
vacchia, La Fiera ha conservato ed approfondito il suo 
carattere di centro commerciale internazionale ed inol- 
tre fornisce un quadro sempre pit ampio della pro- 
duzione cecoslovacca dei suoi rapporti con l’estero. Gia 
per il modo con cui é concepita cioé per Pordinamento 
dei prodotti in vari scttori assegnati ciascuno ad una sin- 
vola socicta di esportazione cssa presenta una visionc 
chiara e completa di tutta Ja produzione cecoslovacca 
c di tutte le possibilita di esportazione e di importazio- 
ne che la Cecoslovacchia offre. I seryizi della Fiera cam- 
plonaria di Praga per i visitatori stranicri integrano la 
rele di attivil® organizzative delle socicta di esportazio- 
ne degli istituti finanziari c di trasporti che si prendo- 
no cura degli ospiti, offrendo loro servizi di informazio- 
nic di interpreti gratuiti, svolgendo per loro le prati- 
che relative all’alloggio, i viaggi, le corrispondenze, Ic 
transazioni finanziaric, le attivita culturali c ricrcative, 
ccc. Tutto cid viene fatto nei singoli sportelli del centro 
per gli stranicri situato nel palazzo dell’esposizionc. | 
visitatori stranicri godono della riduzione del 50/» sulle 
ferrovie cecoslovacche e di riduzione anche in molte li- 
nec cstere. Anche varie societa per viaggi aerci offronu 
riduzioni. 


Relazioni con la Polonia 


E’ stato celebrato in tutta la Cecoslovacchia il 
terzo anniversario del patto di amicizia e di recipro- 
ca assistenza firmato dal governo della Repubblica 
con quello del vicino ed amico popolo polacco. 

AlVoccasione si sono iniziate fra le organizzazioni 
sindacali \dei due paesi trattative per stringere sem- 
pre piu stretti legami fra i lavoratori polacchi e ce- 
coslovacchi in tutti i campi del lavoro, della cultura 
e della ricreazione. 

Sulla base del patto di amicizia firmato tre anni 
fa si sono rinnovati tutti i rapporti fra le due Re- 
pubbliche la cui collaborazione economica e politica 
rappresenta la piu sicura garanzia di pace e di pro- 
gresso per tutta VEuropa medio-orientale, 
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NOTIZIARIO ECONOMICO | 


La Cecoslovacchia partecipa alla Fie- 
ra di Milano, 
. Era presente all’inaugurazione il Mi- 


nistro di Cecoslovacchia a Roma. dott. 


Miloslav Matousek, laddetto commer- 
ciale dott. Nerdd e un. delegato del Mi- 
nistero del Commercio Estero di Praga, 


* 


Le fabbriche Skoda, che hanng con- 
tribuito alla elettrificazione della Da- 
nimarca con Ja costruzione di turbine 
per numerose centrali elettriche danesi, 
hanno recentemente ultimato le prove 
di due nuove turbine della potenza 
di 32.500 Kw. per la citta di Skaerback. 
Si tratta di turbine a due corpi, pres- 
sione 76 atmosfere, temperatura di raf- 
freddamento 10 gradi C. La centrale 
-elettrica di Skaerbaek ha inoltre ordi- 
nato in Cecoslovacchia un generatore 
di 40.000 Kw. e un trasformatore fino 
a 68.000 V. : 


* 


E’ stata recentemente inaugurata a 
_ Bombay una mostra allestita dalia In- 
dian-Czechoslovak Mercantile Co. Tra 
i prodotti hanno destato vivo interesse 
specialmente quelli presentati dalla 
Kovo, che ha ira Valtro esposio motori 
elettrici, ghiacciaie, materiali elettrivi, 
macchine da cucina, arnesi odontoia- 
trici, centrali telefoniche, bilance auto- 
matiche, biciclette, apparecchi fotogra- 
fici e cinematografici, ecc. Tale mostra 
avra carattere permanente: Je merci 
saranno continuamente rinnovate, e 
servira a fornire un quadro ampio ed 
aggiornato dei prodotti dei vari settori 
industriali cecoslovacchi 


* 


L’ industria metallurgica cecoslovacca 
riscuote continuamente nuovi successt 
grazie alla qualita, la fabbricazione e 
la concezione moderna dei suoi pro- 
dotti. Il problema del ritardamento del 
suono je dell’’aumento della sicurezza 
delle istallazioni di radiodiffusione su 
grandi spazi aperti é stato original- 
mente risolto con limpiego di riprodut- 
tori installati a terra, gid sperimentati 
durante le feste federalij dei Sokol. 
Questi apparecchi hanno attirato anche 
Vattenzione di paesi stranieri, dai quali 
sono gid pervenute varie ordinazioni. 

* 

E’ ziunta alla direzione delle imprese 
nazionalizzate cecoslovacche una lette- 
ra di ringraziamento del governo del 
Pakistan per la consegna recentemente 
avvenuta da parte della Cecoslovacchia 
di cinquanta grandi pompe di irriga- 
zione, conseghate entro il termine pre- 
visto grazie allo sforzo dei lavoratori 
della fabbrica Sigma. Il complesse dei 
cinquanta elementi ha una capacita di 
30 mila litri al. minuto, pari a quella 
del fiume Vitava nel periodo estivo,. 


Il ministro Dolansky ha reso noto 
aleuni dati sul progressg del commer- 
cio estero cecoslovacco. Nel 1949 il com- 
mercio estero ha aumentato il suo 
volume complessivo della cifra di 4,3 
miliardi di corone rispetto al 1948. La 
importazione ha toccato i 39,4 miliardi 


e lesportazione i 40,3 miliardi: mentre | 


nel 1948 il bilancio commerciale si 
chiudeva per le Cecoslovacchia con un 
passivo di 70 milioni, nel 1949 esso 
segnava un attivo di quasi un miliardo 
di corone. Pure del 16% aumentavano 
sul totale delle importazioni le voci 
relative ai semi-lavorati e alle materie 
prime, mentre diminuivano del 10 per 
ecento Je voci relative ai generi alimen- 
tari, Anche il mese di gennaio del 1950 
ha segnato notevoli successi ecommer- 
ciali, In questo mese le importazioni 
song salite a 2.467 milioni e le espor- 
tazioni a 2.543 milioni, con un attivo 
di 76 milioni, mentre nel gennaio 1949 
si era verificatg un passivo di 101 


, milioni. 


Grande importanza assume continua- 
mente .il commercio con l URSS e le 
democrazie popolari che ammonta al 
52.3 per cento del totale. 


x 


Il Consiglio dei Sindacati cecoslovac- 
chi sta organizzando, sulla base dei ri- 
spettivi accordi culturali che legano la 
Cecoslovacchia con gli altri paesi a de- 
mocrazia popolare, una serie di utilis- 
simi scampi con le similari istituzioni 
dei lavoratori romeni, ungheresi ¢ bul- 
gari. Verra istituita una reciproca cor- 


rente di informazioni relative ai pro 
gressi dell’emulazione socialista, alla or- 
ganizzazione ‘sindacale, ecc. Anche gli 


scambi fra Javoratori in ferie verra 
riorganizzato su basi pitti ampie, Accor 

di ai queste tipo gia sono in pieno fun- 
zionamento con la Repubblica Polacca. 

* . 

_ NelPultima: decade dello scorsg feb- 
braio ha avuto luogo a Praga la con- 
ferenza della Camera di Commercio 
cecoslovacca -sudamericana. La’ confe- 
renza é riuscita a riorganizzare e pia- 
nificare gli scambi fra la Cecoslovacchia 
+ aleuni paesi del’ America Latina. Si 
annuncia che é in preparazione una 
mostra delle merci di esportazione ceco- 
slovacche a Buenos Aires, 


* 


Grazie allo sviluppo continuo delle’ 
cooperative agricole, alle aziende stata- 
li e allie stazioni di macchine statali, 
infine grazie alle manifestazioni di so- 
lidarieta e di collaborazione attiva di 
tutta la nazione, 1a vita della campagna 
cecoslovacca ha subito un cambiamen- 
to radicale, La produzione agricola é 
aumentata in mode notevole rispetta 
all’anno precedente. 


Cereali panificabili 102,2%c 
Oleaginose 178,0% 
Patate : 93,0°%o 
Barbabietole da zucchero 96,9% 
Carni bovine : 109,3%o 
Carni suine 192,9% 
Latte 121,7% 
Uova 133,8% 
Foreste 110,5% 


Questi risultati rivestono particolare 
importanza se si considera che nel 749 
la trasformazione dell’agricoltura non 
‘era che ai-primi inizi, 


x 


Alla presenza dj tecnici polacchi ¢ 
stata recentemente messa in prova una 
stazione radicemittente della potenza di 
10 Kw., costruita in Cecoslovacchia su 
ordinazione della Radio Polacca, Gli 
apparati radiofonici, al cui trasporto 
in Polonia sara provveduto fra breve, 
costituiscono la seconda stazione radio 
fornita nel giro di sei mesi dalla Societa 
di esportazioni Kovo alla Repubblica 
amica. Nellg scorso anno fu infatti in- 
stallata in Polonia una prima radiosta- 
zione (onde lunghe, 200 Kw.) di costru-.. 
zione cécoslovacca. | 

Altro articolo cecoslovacco che ha 
suscitato JVinteresse ‘della Polonia, e 
recentemente anche di altri paesi, tra 
cui VPiIndia, @ rappresantato dalle 
lampade al neon, della quali un gran 
numero si trova gia in funzione in 
varie localitaé polacche, 
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sofeamoronese 


Una grossa partita di automobili cecoslovacche in partenza perla Polonia 


* 


L’esportazione di motori diesel ce- 
coslovacchi verso il Medio Oriente si é 
ulteriormente raffarzaia, Attualmente 
gli interi impianti delle due citta arabe 
di Medisia e della Mecca vengono for- 
niti di énergia elettrica prodotta da 
motori cecoslovacchi. Anche nell’Estre.. 
mo Oriente il diesel cecoslovacco é pre- 
sente, e precisamente negli impianti 
delle grandi miniere di stagno delle 
Malesia. . 


* 


In vista della nuova stagione di semi 
ne primaverili si sta sviluppando fra i 
trattoristi cecoslovacchi un forte ma- 
vimento di emulazione socialista che 
non manchera di portare ottimi frutti 
Numerose gare e sfide corrono fra i 
diversi gruppi, che hanno stabilito con- 
corsi per chi lavorerd il maggior nu- 
mero di ettari di terra, chi risparmiera 
proporzionalmente piit combustibile e 
materiale, «hi compird pit ore lavo- 
rative. 

Tl] trattorista Michele Pogac, per 
esempio, si 6 impegnato ad arare con 
il suo «Skoda 30» per 480 ettari di 
terra mentre in genere i suoj compagni 
di lavore si impegnano su cifre varia- 
bili intorno ai 450 ettari. Come premio 
per i loro lavoro j trattorisi saranno 
mviati ai turnj gratuiti delle ferie in 
montagna 


* 


Nuovi ribassi nei prezzi dei medici- 
nali vengono annunciati dal giornale 
« Prace ». I nuovi ribassi sono resi pos- 
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sibili dalla avvenuta eliminazione del- 
la Jungd catena di intermediari che pri- 
ma si era stabilita fra la produzione e 
il consumo e dalla susseguente nazio- 
nalizzazione del commercio farmaceu- 
ticao oggi accentraio -nelie mani delle 
ditte produttrici naziunalizzate. I ri. 
bassi oscillano fra il 10 e il 12 ner 
ceuta. 


* 


Si é iniziata a San Nicolas — Repub. 
blica Argentina — la costruzione di uno 
dei pit, grandi zuccherifici del Sud Ame- 
rica, dotato di venti grandi reparti per 
la fabbricazione dell’alcool e degli altri 
sottoprodotti della distillazione del 
granturco. : 

Liinterg apparecchiatura della fab- 
brica sara fornita dalle fabbriche Sko- 
da, che ha gia iniziato la lavorazione 
del macchinarin dal peso complessiva di 
7500 tonnellate 


* 


Dalla stampa cecoslovacca é@ possibile 
ricavare i seguenti dati circa gli acqui- 
sti di macchinari fatti dalle cooperative 
agricole fino alla prima decade del me- 
se scorso: : : 

trattori 2984; legatrici 131; trebbia- 
trici 2172; carri agricoli, Sono attual- 
mente in funzione presso le cooperative 
agricole della Repubblica 7016 trattori, 
4484 legatrici, 6151 trebbiatrici, 4660 
arairici meccaniche, 2470 presse per 
pagiia, 3200 grandi elettromotori, 2288 
earri agricoli moderni., 


L° ACCORDO COMMERCIAL 


fra la Cecoslovacchia 
e |'Unione Sovietica 


In oceasione della firma dell’accordo 
commerciale fra la Cecoslovacchia e la 
U.R.S.S., il ministro del Commercio Estero 
Slauski hha detto fra Valtro: 

« Mediante UVaccordo con VUnione So- 
vieltica sono completamente assicurati gli 
aprerovvigionamenti alimentari della no- 
situ popolazione, L’importazione di 460.000 
tonnellate di cereuli, ci permettera di 
muantenere la libera vendita di tutti i pro- 
dotti a base di farina, e ci garantira 
anche contro la eventualita di un raccolto 
pit scarso per Vannata in corso. Grazie 
alVimportazione di carne e di burro verra 
interamente coperto il Jubbisogno nazio- 
nale in questi settori. 

Inoltre importeremo dalvURSS 1.300.000 
tonnellate di minerale di ferro, grandi 
quantita di rame, di piombo, di zinco, di 
minerale di manganese, di varie leghe 
di ferro, di nikel, di alluminio, di ferro 
ywrezzo, di argento, di platino, di petrolie 
vistillato, di vari tipi di legno per usi 
mdustriali, di varie materie prime ger 
Vindustria chimica e metallurgica, ed inol- 
tre cotone, lana, lino, juta, ece. 

Oltre a cid nel corso del 1950 impor- 
teremoa dall’Unione Sovietica in misura 
sempre maggiore macchinario ed. attrez- 
z<ature industrial: che taluni stati capi- 
talistici si rifiutano di fornire per motivi 
puramente discriminatori e che talora non 
vogliono consegnarci anche se gid li ab- 
biemo pagati 

Quale sia la sua portata le sj puo com- 
prendere mediante qualche paragone: se- 
rondo un calcolo approssimativo il peso 
delle merci che verranno importate dal- 
vUnione Sovietica nel corso del 1950 
ascendera a circa 3 milioni di tonnellate, 
ctoé st 30.000.000 gq. Per traspurtare que- 
ste merci occorreranno non meno di 
200.000 vagoni, ciascuno carico di 15 ton- 
nellate di materiale. Considerdndo che 
ogni treno potrd trasportare 700 tonnel- 
lute saranno necessari circa 4.300 treni. 
Se questi treni venissero distribuiti in 
maniera uniforme nel corso delV’anno egni 
giorno ci sarebbero in media 12 treni che 
ve trasporterebbero generi alimentari e 
materie prime di importunza vitale », 
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GOTTWALDOV_ 
CITTA’ SOCIALISTA DEL FUTURO 


Tornare dopo qualche mese a Gottwaldov é come tornare in 
un‘altra citta dopo dieci anni. Cresce come un bambino e la- 
vora come un uomo per il quale il lavoro sia amore e onore 


Il nome di Zlin — la odierna Gottwaldov:— fu 
famoso gid molto tempo prima della guerra non sol-. 
tanto in Cecoslovacchia ma anche cltre frontiera. Al- 
Vestero erano famose le sue calzature a buon mer- 
cato e in Cecoslovacchia Vavarizia e Vesosita del suo 
fondatore, Tomas Bata. 

Oggi i vecchi operai ricordano con un sorriso sulle 
labbra come incominciarono a lavorare sotto Bata. 
Erano tempi duri: il lavoro cominciava la mattina 
alle sette, ma gid -mezz’ora prima delVinizio gli ap- 
prendisti, ragazze e ragazze di quattordici, quindici. 
anni, dovevano disporsi per il lavoro a catena. Alle 
diciassette la sirena della fabbrica annunziava la fine 
del lavoro; ma gli apprendisti restavano ai loro posti 
fino a poco prima delle diciotto. Lavoravano dieci ore 
al giorno guadagnando un salario di quasi wn terzo 
e talvolta di appena un quarto di quello guadagnato 
dat lavoratori finiti. La sera c’era la scuola, la lotta 
fra lo studio e il sonno, 

Oggi a Gottwaldoy gli apprendisti hanno le pro- 
prie officine dove, sotto la guida di esperti istruttori, 
imparano veramente il mestiere. Allo studio é riser- 
vata la mattinata, durante la quale gli apprendisti fre- 
quentano la scuola industriale mentre la serata é com- 
pletamente libera. I giovani hanno i propri collegi, i 
propri circoli, possono dedicarsi allo sport, dispongo- 
no in breve di tutte le possibilita di un sano sviluppo 
e di un vita gioconda, senza il timore di perdere il 
lavoro. 

Al posto del’ex azienda di Bata, il cui inesorabile 
sistema di sfruttamento minacciava la salute e Vesi-_ 
stenza dei suoi dipendenti, é nata dalle sofferenze del- 
la guerra e dal sudore dei lavoratori la nuova giovane 
azienda nazionale denominata SVIT, posta dopo la 
guerra su basi pitt sane e diretta dalle nuove, giovani 
forze del lavoro..I lavoratori della vecchia Zlin han- 
no conosciuto la vergogna dellVelemosina, hanno cono-~ 
sciuto lo sfruttamento e la disoccupazione. Per questo 
oggi non lavorano per soddisfare soltanto il proprio 
imteresse privato mo. per il migliore avvenire di tutti, 
per Vedificazione del paese. 

Quanto i lavoratori di SVIT comprendano oggi la 
nuova missione socialista del lavoro, é dimostrato ad 
esempio dal loro interesse nel miglioramento della 
oroduzione. A questo proposito le cifre parlano il lin- 
guaggio piu eloquente. Soltanto durante Vanno scorso 

' sono stati realizzati 1713 nuovi progetti tecnici ela- 


. borati dagli stessi operai coi quali si é realizzato un Gottwaldov festeggia il Piano Quinquennale 
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Donne al Javoro a Gottwaldov 


risparmio annuo di 46.047.398 corone (circa 500 mi- 
lioni di lire), Con Vemulazione socialista 2 lavoratori 
dellazienda nazionale SVIT di Gottwaldov hanno ri- 
sparmiato 2.361.398 corone nonché 40 dipendenti, che 
hanno potuto essere utilizzati in altri settori produt- 
tivi. Le grandi somme economizzate danno la misura 
dello sviluppo del movimento per il rinnovamento 
tecnico, del lavoro d’assalto e dell’emulazione socia- 
lista, che particolarmente nella seconda meta del pri- 
mo anno del piano quinquennale si sono estesi a tutti 
1 reparti, 

Tutti i lavoratori modello sono ricompensati se- 
condo i loro meriti sia mediante alti salart che me- 
diante il loro invio in montagna e allestero per i pe- 
riodi di ferie, sia a mezzo di libretti speciali che dan- 
no diritto alVacquisto privilegiato di merci, articoli 
di lusso e merci desportazione. Quest’anno sara of- 
jerto ai giovani lavoratori d’assalto Vaddestramento 
al volo su apparecchi senza motore nonché un corso 
di guida automobilistica. 

I lavoratori, liberati dalla minaccia della disoccu- 
»vazione e consci delle loro conquiste, rispondono alle 
cure prestate ai loro interessi e alle loro esigenze au- 
mentando ulteriormente il loro sforzo produttivo. Per 
onorare il secondo anniversario della vittoria di feb- 
braio tutti i settori delVazienda nazionale SVIT hanno 
annunziato di essersi assunti nuovi compiti speciali. 
injatti, dal 13 febbraio scorso, numerosi reparti hanno 
erganizzato turni del lavoro d’assalto, che sono culmi- 
nati nel giorno della vittoria, il 25 febbraio. I lavo- 
ratori hanno cosi manifestato la volonta di elevare la 
produttivitd del loro lavoro fino al 2,5 per cento, mi- 
gliorando contemporaneamente la qualita della merce 
e consolidando la norma di realizzazione di aleune 
funzioni produttive. 

AlVinizio dei primi turni del secondo anno del 
piano quinquennale i dipendenti delVazienda nazio- 
nale SVIT hanno subito manifestato il loro ringrazia- 
mento al governo per Vulteriore riduzione dei prezzi 
sottoscrivendo nuovi «contratti socialisti» singoli e 
collettivi, Fra questi, ecco Vesempio offerto dallaffi- 
latore Petr Benes, che si é impegnato a realizzare 
per il 1950 le norme di lavoro al 132 per cento e a 
istruire nel termine di sei mesi un nuovo specialista 
per le affilatrici speciali. 

Oltre ai contratti, agli impegni e ai turni speciali 
di lavoro d’assalto, sono gid stati presentati quest’anno 
molti progetti di rinnovamento tecnico fra i quali 
spicca quello del costruttore Zdenek Tresnak per un 
ingrassatore automatico che avra un costo inferiore 
della meta a quelli anteriori. Il progettista si é impe- 
gnato a costruire Vapparecchio, a sperimentarlo e a 
metterlo a disposizione della fabbrica entro la fine 
di marzo, Con Vimpiego di 2000 apparecchi del ge- 
nere si realizza, secondo il progetto di Tresnak, un 
risparmio di 800.000 corone all’anno, 200 kg. di ottone 
e 400 kg. di acciai speciali. 

Cosi é finito il duro regime di Bata, odiato da tutti 
i dipendenti, sostituito dalla disciplina volontaria e 
dallo sforzo per una maggiore e migliore produttivita 
dei lavoratori di SVIT! Cosi é finito il monopolio di 
Bata, che con la sua pressione aveva rovinato quasi 
tutti i calzolai cecoslovacchi! Ai suoi tempi non po- 
tevano esistere neppure i ciabattini! Bata aveva in- 
goiato tutto con la rete delle sue filiali dalle quali 
venivano eseguite anche le riparazioni. Ci fu perfino 
un caso pietoso in cui un.calzolaio di Ostrava, ridotto 
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alla disperazione, dopo aver inviato a Bata i suoi at- 
trezzi_ «in ricordo», si annegd con la moglie e due 
figli. 

E che fine ha fatto la villa di Jan Bata, degno rap- 
presentante del fratellastro Tomds, grande ammira- 
tore del fascismo e amico di Hermann Géring? Nella 
sua villa, ormai, non entrera pil nessun ricco signore 
che campi sfruttando il lavoro e la miseria altrut. 
Quest’anno si istituira nella villa una radiostazione, 
che dopo qualche lavoro di adattamento potra iniziare 
subito la sua attivitd. 

E anche il famoso «ufficio mobile » di Bata, col 
quale poteva spostarsi con Vascensore di piano in 
piano della sua fabbrica per sorprendere i suoi dipen~ 
denti, é gid lungo tempo che non funziona piu, tra- 
sformato in un studio semplice e dignitoso. I dipen- 
denti regolano da se stessi Vazienda, esst stessi sanno 
che occorre lavorare bene se si vuole vivere bene. Essi 
non hanno bisogno di controlli improvvisi. Alle pa- 
reti sono appesi i diagrammi del lavoro di ogni ope 
raio, ognuno ama il proprio lavoro e attua esemplar« 
mente i.propri compiti. 

Che i compiti assolti dalVazienda nazionale SVIT 
non ‘iano poco importanti é dimostrato dal migtio- 
ramento da essa ottenuto nel rifornimento del mer- 
cato interno e dal’aumento delle esportazioni. Sul 
mercato interno dovranno esserci, alla fine del piano 
quinquennale, tante merci quante ne occorrono per. 
ché ogni cittadino possa avere 3,67 paia di scarpe, 
mentre il coefficente d’anteguerra, nel 1937, era di 
3,20 paia. Le esportazioni di calzature in pelle do- 
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vranno salire, nel 1953, del 36 per cento é le esporta- 
zioni di pneumatici del 107 per cento net confronti 
del 1948. 

Naturalmente a Gottwaldov non si fabbricano sol- 
tanto scarpe e pneumatici, ma numerosissimi altri 
prodotti delVindustria dei pellami e del caucciu, pro- 
dotti di silon, filati artificiali, svariate macchine mo- 
derne, tutti prodotti di ottima qualita capaci di gareg- 
giare e di superare la concorrenza mondiale. 

I lavoratori di Gottwaldov ricevono in cambio del 
loro lavoro un meritato compenso e fruiscono di tutte 
le conquiste della loro cittd, diventata dopo la guerra 
un centro industriale socialista modello. Gottwaldov 
é una citta moderna, spaziosa e piena di verde, con 
esemplari alloggi aziendali per i dipendenti, il 70 per 
cento dei quali é composto di tre stanze. Nelle sue 
«case dei giovani » sta crescendo una gioventu sana, 
guidata all’insegnamento tecnico e al vigore fisico, 

Si potrebbero scrivere dei romanzi su Gottwaldov, 
sui suoi sistemi di vita e di lavoro, sulla tranquillita 
che vi regna, sul benessere dei suoi abitanti. Ma bi- 
sognerebbe saper cogliere la citta non soltanto nel suo 
presente, ma anche nel suo impetuoso slancio in avan- . 
ti, nei suo dinamismo, nel suo continuo sviluppo, nel 
suo entusiasmo. E’ proprio come ho, scritto uno degli 
‘ex lavoratori deWazienda SVIT: «Far ritorno dopo 
qualche mese a Gottwaldov, é come ritornare in 
uvattra citta dopo dieci anni, Cresce come un bam- 
bino che non hai visto da lungo tempo e lavora come 
un uomo per il quale il lavoro sia onore e amore » 


LA BASE DEL SUCCESSO DELLA NO- 
YTRA POLITICA ESTERA tenoente a 
mantenere la pace e ad assicurare la no- 
stra indipendenza in quanto Stato, na di- 
chiarato il Ministro degli Affari Esteri 
V. Siroky, @ costituita dal nostro sforzo 
continuo per edificare il socialismo nel 
nostro paese. La linea della nostra politica 
estera percid risulta dalla posizione della 
democrazia popolare cecoslovacca che é 
guella di edificare if socialismo, dalla de 
cisione del nostro popolo di-creare una 
societa in cui non vi sia lo sfruttamento 
del’uomo e fisulta ancora dalla nostra 


appartenenza al campo delle nazioni at-" 


taceate alla pace, a capo delle quali si 
trova la nostra liberatrice, l’Unione So- 
vietica. 

Mentre la lotta fra il campo della pace 
e quello della guerra s'intensifica, men- 
ire gli imperialisti accelerano i prepara- 
tivi di guerra e tentano di schiacciare i 
partigiani della pace dei paesi capitali- 
stici, poiché i capitalisti non vedono una 
via d’uscita all’agonia del loro regime ¢ 
vogliono creare uno stato di guerra contro 
l’Unione Sovietica e le democrazie popo- 
lari, il compito della politica estera ceco- 
slovacca @ di stringere sempre piu lal- 
leanza fraterna con la Unione Sovietica 
e di lottare sul piano internazionale con- 
tro i fautori di guerre. Gli imperialisti 


hanno cercato di influire sul corso della. 
‘nostra vita di nazione indipendente attra- 


verso gli agenti dello spionaggio,. ma noi 
abbiamo reso impossibile qualsiasi attivi- 


ta organizzata di costoro e continueremo 
su questa strada, ha.dichiarato il ministro 
degli esteri. 

tl bilencio del ministero degli esteri sa- 
ra in gran parte destinato alla formazio- 
ne di nuovi quadri di diplomatici, tecn'- 
camente qualificati e decisi a contribuire 
al sucgesso nel campo della pace, del pro- 
gresso © del socialismo. 


@ 


LUNIFICAZIONE DELLE ORGA- 
NIZZAZIONI DELLA CULTURA FI- 


SICA E DELLO SPORT ha. dato note-~ 


voli risultati nel corso dell’anno : 1949. 
Nel 1949 sono stati terminati numerosi 
stadi, estivi e invernali, piste per bici- 
clette, campi da tennis, luoghi adatti 
per lo sport dei ragazzi, piscine e case 
di cultura fisicea, Nel corso dell’anno 
1949 sono state organizzate 164 scuole 
di cultura fisica moderna, e nel corso 
del 1950 saranno organizzate scuole di 
cultura fisica regionali, cantonali e Jo- 
cali. : 

Nel maggio di quest’anno ci Sari la 


‘corsa della Gioventi alla quale pren- 


deranno parte 250.000 atleti, Durante 
questa stagione circa 78.000 giovani so- 
no andati in montagna a sciare. Fra le 
altre iniziative sportive, segnaliamo 
quella di Olomouc, in base alla quale 
ogni ragazzo deve diventare un aucta- 
tore. Quest’anno saranno costiulte 46 
piscine. 


Alla recente mostra di articoli sporti- 
vi tenuta a Boston (USA) grande in- 
teresse hanno suscitato presso gli in- 
tenditori americani. le nuove motoc!- 
clette JAWA 250. Notevole successo 
hanno pure riportato, in concorrenza 
con la preduzione inglese, belga e ita- 
liana, i fucili da caccia di produzione 
cecoslovaces 


& 


E& IN PARTENZA DALLA CECO- 
SLUOVACCHIA un grosso carico di re- 
frigeranti con destinazione Algeri, pro-~ 
dotti dalla, ditta Mamet. Gia numerosi 
frigoriferi della stessa marca sono in 
funzione nella citta africana. 

 & oo 8 

LO SVILUPPO DELL’ EDIFICAZIO - 
NE del socialismo si é riflesso nella dif- 
fusione del movimento cooperativistico 
nei-paesi cechi. Mentre nei dieci anni’ 
intercorsi fra il] 1937 e il 1947 il nume- 
ro degli spacci cooperativi era cresciu- 
to soltanto del 2%, nel 1948 le riven- 
dite sono aumentate del 37 per cento 
rispetto al’anno precedente e, nel set- 


‘tembre del 1949, esse erano cresciute 


ancora del 56 per cento. 

Se nel 1937 c’erano sulle terre ceche 
5295 spacci oggi ve ne sono 13.128, il 
numero dei membri delle cooperative é 
passato contemporaneamente da 893.469 
a 1 milione 480.143 e Yacquisto medio 
mensile per ogni membro da 188 coro- 
ne @ 1.561 corone. 
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LA RICERCA SCIENTIFICA 


NELL’ AGRICOLTURA CECOSLOVACCA 


La Cecoslovacchia democratica 
’ popolare dedica un’attenzione par- 
ticolare all’indagine scientifica. An- 
che nel settore dellagricoltura — 
il piano quinquennale 1949-1953 si 
propone di intensificare e svilup- 
pare la produzione e di assicurare 
un miglior regime alimentare alla 
popolazione — la ricerca scienti- 
fica ha un compito particolarmen- 
te importante. 

Gia nel 1855 fu fondato a Praga 
un, istituto agro-chimico di ricer- 
che e, poco tempo dopo, un istitute 
per la sperimentazione delle se- 
menti, I due istituti segnarono gh 
inizi della ricerca scientifica nella 
agricoltura in Boemia e Moravia. 
Prima della guerra mondiale 1914- 
1918 sorsero ancora vari istituti e 
stazioni di ricerca i quali, benché 
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le condizioni di lavoro fossero mol- 
to difficili, pure svolsero una me- 
ritevole opera riuscendo ad inse- 
rire il loro lavoro alV’avanguardia 
della storia della scienza agraria. 
Naturalmente questi istituti ce que- 
ste stazioni, al loro inizio, si occu- 
pavano soltanto di aleuni  settori 
delV’industria agraria, mentre altri 
settori, particolarmente quello del- 
la produzione zootecnica, erano 
completamente trascurati, Soltantu 
dopo la prima guerra mondiale, 
nel 1919, il ministero dell’Agricol- 
tura e il Comitato Regionale Mo- 
ravo procedevano alla sistematica 
organizzazione di una moderna ri- 
cerca scientifica avendo riguardo 
per tutte le esigenze della prassi 
agricola, E’ interessante il fatto 
che gia durante la prima Repub- 


blica, dal 1918 al 1938, non siano 
sfuggiti all’attenzione degli sper- 
mentatori agricoli cecoslovacchi, i 
successi e l’opera degli scienziati 
sovietici come Miciurin, Lysenko, 
Viljams e altri, anche se la lette- 
ratura scientifica sovietica arrivas- 
se allora in Cecoslovacchia soltan- 
to in misura molto modesta. 
Dopo Ja seconda guerra mondia- 
le, i dirigenti cecoslovacchi furono 
ben consci del fatto che la produ- 
zione agricola sovietica aveva rag- 
giunto successi di grande ritievo, 
grazie soprattutto all’opera mera- 
vigliosa degli scienziati: agricoli 
sovietici. Sulla base di questo fatto 
e sulla base dei compiti concreti 
dellagricoltura cecoslovacca fissati 
dal piano biennale e da quello 
quinquennale, durante il piano 


Una sala del nuovo istituto dj studi e ricerche scientifiche sul legname slovacco 
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biennale 1947-1948 é@ stata intens!- 
ficata e pianificata lattivita dele 
stazioni e degli istituti di ricerca 
e dei laboratori sperimentali, Tut- 
tavia, allo scopo di concentrare ¢ 
pianificare organicamente tutta la 
attivita di indagine scientifica, fu 
necessario nel 1949 (e cioé nel pri- 
mo anno del piano quinquennale) 


giungere alla sua statizzazione. Tl 


ministero dell’Agricoltura in Boe- 
mia e Moravia e il Commissariato 
regionale della Slovacchia hanno 
oggi assunto il compito dell’orga- 
nizzazione dell’attivita di ricerca 
scientifica. Ad una, rcte di istituti 
e stazioni statali sperimentali ec di 
laboratori per la sperimentazione 
della terra ¢ stato affidato Pinca- 
rico di contribuire alla prosperita 
delVagricoltura in tutti i suoi sct- 
tori. Quest’attivita dovra tendcre a 
tre direzioni: 

1) indagine scientifica e spe- 
rimentale, ricerca di nuove vie; 

2) servizio di controllo, esame 
e classificazione delle carattcristi- 
che dei prodotti agricoli e delle 
materie ausiliarie usate nellagri- 
coltura; 

3) applicazione e diffusione 
dei nuovi metodi e dei risultati del 
lavoro pratico. 


Gli Istituti sperimentali svolgo- 


no un’attivita sperimentale e scien- 


tifica orientata sui bisogni di tutti 
i rami della produzione agricola 
‘con particolare riguardo alle esi- 
genze dell’attivita pratica. Oltre 
allattivita scientifica e sperimen- 
tale, che interviene in tutti i set- 
tori della produzione. agricola, essi 
eseguono pure una vasta attivita 
di controllo. 

Le staziont sperimentali colla- 
borano strettamente con gli istituti 
sperimentali e si occupano dell at- 
tuazione delle prove sperimentali 
nel settore della produzione vege- 
tale e zootecnica mediante le quali 
i risultati della ricerca scientifica 
vengono autenticati prima della 
loro applicazione sul terreno pra- 
tico, Oltre a cid le stazioni si oc- 
cupano delle questioni relative a 
settori particolari. Infatti alcune 


stazioni sono specializzate nella 


eoltivazione del luppolo, altre nel- 
la cultura della vigna, della frutta, 
delle patate, del lino, nell’apicol- 
tura oppure nella piscicoltura e si- 
mili. 

Le aziende agricole statali han- 


no un valore inestimabile in rela- 


zione alle ricerca scientifica nel- 
Vagricoltura cecoslovacca in quan- 
to esse, dotate di grandi estensioni 
di terra ec disseminate in tutta la 
Repubblica, costituiscono i centri 
pit favorevoli per la sperimenta- 
zione pratica dei risultati dell’in- 
dagine scientifica. A tale scopo, e 
cioé per divulgare tutti i risultati 
della moderna scienza agraria fra 
i vasti strati di contadini e quindi 
per unire pitt strettamente la teo- 
ria alla prassi, dall’autunno del- 
Vanno scorso sono entrati in fun- 
zione i cosidetti Circoli degli spe- 
cimentatori-miciuriniani popolari 
il cui compito ¢ di collaborare 
strettamente con gli scienziati c di 
diffondere le nozioni dell’agrobio- 
logia moderna fra il popolo della 
campagna, L’organizzazione e la 
direzione di questiniziativa ¢ stata 
affidata all’Accademia Cecoslovac- 
ca di Agricoltura, che collabora in 
questo senso con la Federazione 
Unitaria degli Agricoltori Cecoslo- 
vaechi. I circoli popolari di spe- 
rimentatori - miciuriniani sorgono 


presso le scuole di agraria, le coo- 
perative agricole unitarie e ovun- 
que vi siano membri attivi in nu- 
mero sufficiente. 1 membri dei cir- 
coli sono contadini, lavoratori agri- 
coli, ortolani, biologi dilettanti e 
chiunque si interessi allo sviluppo 
e alla prosperita della produzione 
agricola. Alle centinaia di migliaia 
di membri di questi circoli sara 
facilitato il comvito di imposses- 
sarsi delle basi della scienza agri- 
cola moderna. Oltre a cid gli scien- 
ziati potranno convalidare i risul- 


“tati dei loro studi in hase alle 


esperienze pratiche degli speri- 
mentatori povolari-miciuriniani. 

Per indirizzare Vattivita dei cir- 
coli verso problemi concreti, PAc- 
cademia Cecoslovacca di Agricol- 
tura mettera a disposizione dei cir- 
coli un elenco di auei problemi di 
grande attualita che sorgono dalle 
esigenze del piano quinquennale in 
modo che studiosi e contadini ab- 
biano sempre in vista, nelle loro 
ricerche, gli obiettivi dellecono- 
mia nazionale c il benessere della 
Repubblica, 


Due Tecnici al lavoro presso I'Istitute del Legname 
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VACANZE PER TUTTI 


—en 


DALLE FERIE INVERNALI ALLE FERIE FAMILIARI 


Nel fondovalle, sui campi e sui prati gid soffia il 


vento di primavera, gid la natura si sveglia dal suo sonno 


invernale; ma sulle montagne c’é ancora la neve e i lavo-. 


ratori cecoslovacchi ancora vi possono godere tutte Le 
gioie e le bellezze delPinverno. Prima della fine della 
stagione invernale 1949-1950, ben cingquantamila lavora- 
tori appartenenti al R.O.H. (Movimento Sindacale Rivo- 
luzionario) avranno goduto di un turno di vacanza spor- 
iva sulle montagne: vacanze gratuite per i « lavoratori 
di assalto » e per gli operai decorati al merito del lavoro, 
semigratuite per tutti gli altri, che pagano somme varia- 
bili fra le 600 e le 300 corone settimanali, e cioé fra le 
6 mila e le 3 mila a seconda dei loro meriti verso il 
lavoro, 

Sembra quasi impossibile che sia passato cost poco 
tempo dagli anni dell’anteguerra, quando le vacanze 
invernali erano il privilegio di pochi milionari, e che 
tutto sia cost profondamente mutato. Allora anche Pope- 
raio, naturalmente, aveva le sue vacanze fissate sulla carta 
dei contratti e delle leggi sociali, ma chi badava alla sua 
reale possibilita di goderne, chi si preoccupava di sapere 
se il lavoratore poteva in concreto disporre delle somme 
necessarie a trascorrere i suoi periodi di riposo nelle 
migliori condizioni ‘possibili? Oggi la situazione é radi- 
calmente mutata. II potere in mano ai lavoratori ha si gni- 
ficato concreta garanzia per tutti i cittadini, che contri- 
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Uno degli alberghi sulle belle colline plene di sole ove adesso opera 


buiscono al rafforzamento della economia nazionale, di 
godere pienamente dei propri diritti, di disporre di tutte 
le facilitazioni perché le difficolta economiche non si 
frappongono alle disposizioni legislative, di essere garan- 
titi contro i pericoli della disoccupazione sia pure tem- 
poranea. Non solo in Cecoslovacchia non ci. sono pin 
disoccupati, ma ivi i lavoratori godono delle vacanze 


. pik lunghe di tutto il mondo, eccettuata la sola Unione 


Sovietica, Essi dispongono di un minimo di due e di un 


-massimo di sei settimane ‘all’anno per le loro ferie, delle 


quali fruiscono annualmente oltre 3 milioni di unitd. 
Un caso particolare pud forse servire pik egregia- 


“mente che non una serie di aride cifre a dare una idea 


precisa dt come vengano organizzate le ferie dei lavora- 
tori cecoslovacchi. Citiamo una lettera di ringraziamento 


‘inviata al R.O.H. da un operaio dopo il suo turno di 


ferie in montagna. Essa dice testualmente: « Ho passato 
le vacanze invernali a Horni Becva, insieme con altri 
compagni che come me erano alloggiati nella casa di 
riposo del R.O.H. Porgo a tutti i miei pid caldi ringrazia- 
menti per avermi fatto passare una settimana felice fra i 
nostri bei monti Beskydy, nella piacevole compagnia di 
compagnie compagne di lavoro. Sia Palloggio che il vitto 
mi hanno completamente soddis fatto. 

« Ho oggi sessantasei anni ed é la prima volta nella 
mia vita che vengo cosi premiato per il lavoro compiuto, 


ne 


s contadini ed impiegati vanno a trascorrere il periodo di vacanze 
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per aver lavorato sempre secondo le mie forze e le mie 
possibilita, ‘Mai in tutta la mia vita aveva ottenuto un 
riconoscimento come questo, benché abbia lavorato per 
quattordici anni nell’industria tessile e ees venti nella 
scuola », 
Centinaia di lettere simili a questa giungono ogni 
giorno alla sezione ricreativa dei Sindacati Rivoluzionart, 
lettere piene di riconoscenza, di gratitudine ed anche di 
promesse. Gli scrittori si impegnano, dopo il periodo 
di ferie, a lavorare sempre pid e sempre meglio per 11. 
bene della Repubblica e del popolo, dichiarano di voler 
testimoniare concretamente il loro ringraziamento aumen- 
tando. ancora la loro produttivitd e le loro capacita di 
lavoro. ” 
Come vivono, come sono alloggiati, come passano 
le loro giornate i lavoratori nei turni di ferie invernali? 
Essi fruiscono di due tipi di alloggi, a secondo delle 
preferenze. Per gli sportivi della neve, i giovani, gli scta- 
tort, ci sono le baite e i rifugi di alta montagna, le 
capanne det montanari, a contatto con i campi di neve 
e le migliori piste sctistiche. Per chi invece vuol sempli- 
cemente riposare, ci sono i grandi alberghi, forniti di 
tutte le comoditd, con i grandi saloni che prima ospita- 
vano solo gli appartsnenti alle classi privilegiate, le ele- 
ganti camere con bagno. i servizi perfettt. Grandi magaz- 
zini di attrezzi sportivt, sci, slittini, scarpe da montagna, 
sono a disposizione di tutti. Lo sci é la grande passione 
delPinverno cecoslovacco: ogni gruppo di lavoratori in 
ferie dispone di un istruttore specializzato che tiene corsi 
gratuiti di tecnica sciatoria. 
Naturalmente non vien trascurata Pattivitd spirituale, 
il riposo e la ricreazione della mente. Le case di riposo 
e gli alberghi dei Sindacati dispongono di ottime biblio- 
teche; essi- organizzano inoltre serate culturali, spettacoli, 
tornet di scacchi. I lavoratori si iniziano attraverso que- 
ste forme di organizzazione culturale alla pratica della 
- vita collettiva verso la quale ¢ indirizzata tutta Pattivitd 
del R.O.H.,Sorgono cosi presso i centri di ricreazione 
e presso le stazioni invernali attivissimi circoli di cultura 
e di discussione, presso i quali i lavoratori affrontano 
collettivamente Vesame di tutte le questioni culturali che 
stanno loro a cuore in animate discussioni che spesso si 
prolungano per intere serate. Sono gli stessi lavoratori 
partecipanti ai turmi di ferie che organizzano e dirigono 
questi circoli, presso i quali si riflette tutta la vita del 
centro ricreativo e dai quali escono spesso interessantt 
proposte e progetti per Pavvenire dell organizzazione. 
Attualmente Vattivitd ricreativa del R.O.H. é orga- 
nizzata su tre sezioni principali: le ferie per gli adulti, 
le ferie per le madri e le ferie per la gioventu. La seguente 
tabella ci indica lo sviluppo verificatosi nel campo della 
ricreazione dalla fine della guerra ad oggi. 


Anche i bimbi delle scuole gratuitamente sui campi di neve 


Anae : Numero Oentri , Posti-. Tefto 
dei partecipanti di ricreazions 
1945 4.417 14 920 
1946 35.606 gr 4.782 
1947 871.685 — | 25 7-682 
1948 £ 30.548 2I5 IL.§43 
I949 200.927 23L 14.203 


Nel numero dei partecipanti citato é inclusa anche 
la cifra degli elementi contadini toccati dalla speciale 
organizzazione ricreativa e culturale sulluppatast nelle 
campagne. Questa speciale organizzazione, iniziatasi re- 
centemente, si occupa sopratutto det viaggi collettivi di 
a i eee gruppi campagnoli a Praga, dove sono ospiti di speciali 
La sala di ritrovo in un albergo operaio alberghi e dove vengono messi in contatto con la vita 
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culturale, i ricordi storici, le bellezze artistiche della capi- . 
tale. Altro elemento assai interessante del? attivitd ricreax* 
tiva é quella che si riferisce alla organizzazione di viaggi 
di scambio con i lavoratori delle altre democrazie popo-. 
lari. Ogni anno numerosi sono i lavoratori cecoslovacchi. 
che vanno a passare le ferie alPestero, ospiti di una vicina” 
repubblica democratica-popolare e, viceversa, numerost 

sono gli operat. i contadini, eli impiegati polacchi, unehe-2 
rest, romeni e buleari che sono invitati « venire in Ceco~ 
slovacchia dai loro compagni. Anche numerosi lavoratori 
provenienti dagli stati occidentali sono stati ospiti della 
Cecoslowacchia. Nel 1949, per esembio. cinquecento mi-- 
natori francesi sono stat* osnitati dai Sindacati cecoslo-3 
vacchi, insteme con harecchte decine di lavoratori prove- 

nienti dal? Italia, dalla Svezia, dal Belcio, dalla Norvecia. 
e dal? Inghilterra. 

Un altro nuovo ed interessantissimo ashetto della orva-< 
nizzazione delle ferie per i lavoratori 2 costituito dallag 
azione che porta il nome di « Ferie familtari » e che st & 
assunta il compito di far codere di un meritato periodot 
di_rviposo non soltanto al singolo lavoratore, ma alla suat 
intera famiglia. ; 

Tale organizzazione, prima di uffrontare il problema, 
lancid Panno scorso un referendum fra migliaia di lavo- 
ratori allo scobo di ottencre i] maegior numero di infor-% 
‘mazioni possibili circa i differenti desideri individual ini 
relazione ai luochi e ai modi di passare il periodo di. 
villeggiatura. Sulla base dei risultati di tale referendum.: 
Pavenzia di viaggi « Cedok » ha organizzato il trasferi-. 
mento estivo di un gran numero di famiglie verso i pik. 
celebri e salubri centri di vacanza. Lo Stato concesse forti- 
riduzioni nel prezzo dei viagei, Pimpresa nazionalizzata 
che dirige la vita di tutti igrandi alberghi della Repub- 
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blica provvide alla ospitalita. Fu cosi possibile ospitare, ad 
esempio, una famiglia intera composta di quattro persone 
per la somma complessiva di sole 300 corone al giorno, 
vitta e alloggio compreso presso i migliori alberghi di Kar- 
lovy Vary, di Frantiskovy Lazne e di altri centri termali 
di rinomanza internazionale. Fu anche possibile ospitare 
a titolo completamente gratuito i bimbi inferiori ai quat- 
tro anni di etd. 

Migliaia di famiglie di lavoratori cecoslovacchi, che 
fino ad ora non avevano mai potuto accedere ad un 
periodo di completa villeggiatura e di riposo assoluto, 
decine di migliaia di cittadini di tutte le etd e di tutte le 
le provenienze sociali, hanno cost potuto fruire dei van- 
taggi prima riservati a una ristretta categoria di milionari 
Gia nei primi mesi della primavera scorsa tutte le preno- 
tazioni relative alle ferie familiari per Pestate successiva 
erano esaurite, ma quest’anno sard posstbile allargare 
ancora il numero dei partecipanti alla organizzazione .e 
soddisfare completamente tutte le esigenze qualitative « 
quantitative poste dalla massa lavoratrice. Si eleva il teno- 
re di vita di tutti i lavoratori, si valorizzano i salari reali, 
si accumula ricchezza e salute per tutti grazie alle capacita 
realizzatrici di un popolo che ormai cammina a passi da 
gigante verso la sua piena liberta dal bisogno e verso la 
felicita. - 

1a Cecoslovacchia ha la pik grande cura del suo pin 
prezioso capitale, dei suoi lavoratori. Il potere del popolo 
ha fatto si che laddove si dilapidavano i milioni sottratti 
al lavoro altrui, oggi vivano in pace e felici quelli che 
creano la ricchezza nazionale con le loro mani e il loro 
cervello. Il Movimento Sindacale Rivoluzionario insieme 
alle altre istituzioni previdentistiche amministrate daglt 
stessi intcressati, difende gli interessi del popolo e sa con- 
cretamente organizzare il pieno godimento dei suoi dirittl. 
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Un concerto di fabbrica organizzato da un 


I Circoli 


L’organizzazione dei circoli aziendali é una delle 
forme di elevazione del livello culturale dei lavora- 
tori cecoslovacchi. Compito di questo movimento, 
guidato. dai sindacati cecoslovacchi, é quello di forni- 
re ai lavoratori la possibilita di trascorrere il tempo 
libero fruendo di forme di svago capaci di inserirli 
nella vita culturale della nazione. 

Ecco, ad esempio, il bilancio delle attivita svolte 
‘anno scorso dai circoli aziendali della regione di 
Praga, Nelle aziende di questa regione vi erano, nel 
1949, 216 circoli aziendali, il che rappresenta nei con- 
fronti del’anno precedente un aumento quasi- del 
150 per cento. Presso questi circoli aziendali hanno 
lavorato, nel 1949, 76 filodrammatiche, 39 collettivi 
di recitazione, 38 complessi musicali aziendali, 60 co- 
ri, 98 circoli scacchistici, 184 circoli di fotografi dilet- 
tanti. Runzionavano contemporaneamente 1407 bi- 
bloteche aziendali, il che rappresenta rispetto al- 
Vanno precedente un aumento del 130 per cento. Du- 


rante anno scorso sono stati fondati in seno ai cir-- 


coli aziendali 73 cinematografi e 31 eircoli di artisti 
dilettanti, I circoli hanno organizzato 724 serate cul- 
turali alle quali hanno partecipato complessivamen- 


te 246.513 spettatori, con una media. di 340 spettatori . 


per serata, Nello stesso periodo sono state organizza- 
te 209 serate aziendali per la proiezione di film e 207 
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Circolo Aziendale 


A 1e1 d | ] 
incontri o tornei di scacchi. 68 mostre darte con la 
partecipazione di artisti professionisti e dilettanti, so- 
no state visitate in tutto da 22.835 persone. T lavdrato- 
ri della regione di Praga hanno pure un loro cireolo 
centrale, che ha una grande sala con palcoscenico e 
contiene oltre 1000 spettatori. Quasi tutti i giorni 
hanno luogo in questo nuovo e grande teatro rappre- 
sentazioni o serate culturali. serate i cui programmi 
sono svolti dai complessi culturali delle aziende stesse. 

Alla recente conferenza dei funzionari dei eircoll 
aziendali della regione i celegati presenti hanno po- 
tuto passare in rassegna con fierezza i risultati del 
loro lavoro, ; 

Essi hanno potuto dichiarare che i circoli azien- 
dali hanno contribuito con un apporto sostanziale 
al’elevamento del livello ‘di vita dei lavoratori e che 
stanno diventando una parte indispensabile dielia vi- 
ta nelle aziende. Contemporaneamente essi hanno 
potuto constatare che i circoli aziendali non svolgo- 
no la loro attivita isclandosi dai problemi principali 
dell’azienda, ma che aiutano con successo tutte le 
maestranze nel lavoro per l’attuazione del piano, per 
il superamento delle norme, nell’organizzazione del 
movimento del lavoro d’assalto e dell’emulazione so- 
cialista. Ed | 
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PRAGA ~SS BREVE DA PRAGA <sS BREVI De 


L’ UFFICIO STATALE PER LA 
PIANIFICAZIONE ha pubblicato Ie 
cifre definitive relative al compimen- 
to dei primo anno del piano quin- 
quennale. I risultati raggiunti sono 
veramente lusinghieri e lasciano cre- 
dere che gli anni futuri saranno anni 
di maggiori successi per ja edifica- 
zione socialista. in Cecoslovacchia. I 
successi economici del bPopole cecoslo- 
vaeco rafferzano il settore socialista 
dell’economia, rafforzano le basi per 
lo sviluppo. ulteriore delle forze »ro- 
duttive e in modo particolare miglin- 
rano il livello di vita del popolo lavo- 
ratore. 

Ii piano della produzione industria - 
le nell’anno 1949 & stato portato a 
termine nella misura del 102%, L’in- 
dustria energetica, quella metallurgi- 
ra e quella siderurgica. hanno termi- 
nato il lere piano raggiungendo il 102 
ber cento. L'industria chimica ha rag - 
siunto i] 103 mentre Pindustria del- 
Vabbigliamento ha, raggiunto il 106%. 
Queste sono le punte massime della 
produzione industriale; Je punte mi- 
nime sono l’industria del vetro, che 
ha raggiunio appena fl 95%, e Pin- 
dustria dei grammofoni e del film che 
ha raggiunto il 99%, Complessiva- 
mente il piano della produzione in- 
dustriale, fatta eccezione dell’industria 
alimentare che ha raggiunto i] 98%, 
é stato dunque terminato con succes- 
So, .anzi sono state superate Ie cifre 
stabilite dal piano generale, 
queste cifre sono 
le realizzazioni 1948, 
cioé alla fine del piano biennale, Nel 
1949 il piano @ siato superato special- 
mente in questi settori: produzione 
del coke, del minerale di ferro, della 
nafta, dell’energia eletirica, delL’air- 
ciaio, del ferro, degli elettromotori, 
degli autobus, delle macchine agrico - 
le, del cemenio. dei tessuti, dei con-' 
eimi chimici, delle motociclette ¢ del- 
la birra. 

ee + 


NEL CORSO DI UNA CONFEREN- 
4A MEDICA tenutasi a Praga nel feb- 
braio scorso il vice ministro della Sa- 
lute pubblica, dott, Kriegel, ha rilevato 
come per il 1953, ultimo anno del pta- 
no quinquennale sia previsto uno stan- 
ziamento di 3600 milioni di corone de- 
voluto alle assicurazioni-malattie, Tale 
cifra superera di un milione di corone 
la somma impiegata per il medesimo 
Scopo nel 1948. Nel 1953 inoltre i] vo- 
lume dell’assistenza medica ‘ospedali, 
sanatori, medicinali, ecc.) sara aumen- 
tato da un valore di 4300 milioni di co- 
rone a 9500 milioni. Gli investimenti 
per i servizi sanitari ammonteranno ad 
oltre 10.500 milioni di corone. 

M1 dott. Kriegel ha inoltre sottolinea- 
to Vimportanza del fatto che Dassi- 
stenza sanitaria sara decentrate nella 
misura pili larga possibile nelle fab- 
briche e nei piccoli centri culturali. 


wok * 


LIINDUSTRIA EDILIZIA, che era 
rimasta molto indietro a causa del 
fatto che non tuite le aziende erano 
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Tl quotidiano «Prace», organa 
dei sindacati cecoslovacchi, il gior- 
to 10 marzo scorso ha pubblicato, 
nella sua rubrica speciale « Come 
lavoriamo noi», dedicata ai nuovi 
ritrovati tecnici introdotti dagli 
stessi lavoratori allo scopo di au- 
mentare il rendimento e la produt- 
tivita del lavoro, un articolo del- 
Yoperaio italiano Mele, tornitore 
della officina meccanica di Komo- 
rany, il quale ha organizzato la sua 
squadra in moda tale che ogni 
operaio é ora in grado di servire 
pit di una toruitrice meccanica. 

Tl Mele con questo sue nuovo 
metodo di lavcro ha superato la 
norma assegnatagli di ben i] 650 
ber cento ragglungende un vero 
record e contribuendo cosi effica- 
} cemente al miglioramento della 
vroduttiyita della intera fabbrica. 


state nazionalizzate, nel 1949 ha rag- 
giunto dei buoni risultati realizzando 
il piano al 102%. Si consideri che nel 
1948 il piano Aefl’industria  edilizia 
era stato realizzato soltanto alP85‘;. 
Eceo il risultato della nazionalizzazio- 
ne della pianificazione dell edilizia, 
Questi risultati sono stati raggiunti 
grazie anche al continuo aumento del- 
la manodopera: 75.000 operai nellin- 
dustria in generale e 51.000 neliedili- 
zia. Nel settore pubblico delVagricol - 
tura si é avuto un afflusso di 43.500 
lavoratori. E’ nel settore socialista che 
é cresciuto if numero dei lavoratori. 
D’altro canto il settere dell’artigiana- 
to & diminuito del 20%, quante al nu- 
mero della mano d’opera e il setlore 
delle cooperative comunali é raddop- 
viato. E’ da segnalare ancora Yaumen- 
to del numero delle donne immesse in 
queste ultimo anno della produzione. 


L’aumento della produttivita del la- 
voro appare chiaro dal fatto che men- 


tre la produzione @ aumentata dell’8% 
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rispetto al 1948, aumento del nume- 
ro degli impiegati nella produzione 
stessa € stato appena del 4,3%. Percid 
la produttivita & aumentata del 3,5%. 
L’emulazione socialista. & stato il fat- 
tere principale di questo brillante ri- 
sultaito. Dal gennaio al dicembre 1949 
il numero dei lavoratori partecipanti 
al’emulazione socialista & aumentato 
da 69.000 a 691.000. 


RK 


SPECIAL] AEREI PER IL TRA- 
SPORTO DEI FERITI e dei malati 
gravi verso le cliniche specializzate 
verranno impiegati prossimamente in 
base ad un accordo stabilito fra il Mi- 
nistero della Salute Pubblica e quello 
della Difesa Aerea. Il trasporto sara 
eseguito gratuitamente, 


a 


800 DELEGATI SI SONO RIUNITI 
A PRAGA in occasione della prima 
conferenza dei tribunali popolari, 1 
delegati rappresentavane 36.000 mem- 
bri dei tribunali popolari, La parola 
@ordine della conferenza @ stata: 1 
tribunali popolari — sostegsno della 
classe operaia nella lotta per il socia- 
lismo. Dopo il discorso del presidente 
della repubblica Klement Gottwald, 
ha preso ta parola il ministro della 
siustizia, dott. Alexej Cepicka. 11 mi- 
nistro della giustizia ha messo in lu- 
ce i risultati ottenuti nel campo della 
giustizia popolare Jopo un anno di 
esperienze, Egli ha sottolineato il ruo- 
lo deila giustizia nella societa borghe- 
se da una parte e nella societa socia- 
lista dallaltra. Nella societa socialista 
la giustizia serve agli interessi del 
sopolo lavoratore, che costruisce una 
ntlova societa in cui é stato abolito to 
sfrutiamento dell’uomo. La giustizia 
borghese é@ al servizio di un ristretto 
gruppo di sfruttatori che opprimonoe 
la maggioranza della popolazione at- 
tiva e non esitano ad usare i pia bru- 
tali_ mezzi di repressione. 
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Lo sviluppo della produttivita cel 
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lavoro nell’industria cecoslovacca 


nel 1948 e nel 1949 
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- Jiri Wolker, 


-Si compie in questo mese di marzo il cinquante- 
simo anniversario della nascita di una delle pit il- 
lustri personalita della poesia ceca moderna, di quel 
Jiri Wolker che fu chiamato nella sua breve vita, 
tutta conclusasi nel giro di ventiquattro anni, a dare 
la piu valida testimonianza del suo grande amore 
per il suo popolo e la sua terra, 

Jiri Wolker nacque ai confini di due secoli: quan- 
do, definitivamente spezzate le catene del feudale- 
simo, ingrossa e ribolle su tutto il mondo la poderosa 
ondata popolare rivoluzionaria, quando la classe ope- 
raia spezza il fronte ‘dalla oppressione laddove esso 
sembrava pit forte e capace di resistenza, dove é 
pid grave e duro il servaggio, I popoli ceco e slovac- 
co cercano essi pure, in quegli anni, la via della l- 
berazione e uniscono i tentativi volti a scrollare dal- 
le loro spalle il giogo della dominazione austro-un-~ 
gherese con quelli volti a liberare la loro cultura na- 
zionale dalla egemonia tedesca e, a scendere ancora 
pit nel profondo, con quelli volti ad aprire alle classi 
lavoratrici nuove prospettive di civile progresso e di 
libertad. La prima guerra mondiale che culmina con 
la Rivoluzione di Ottobre, serve ai popoli della Boe- 
mia e della Slovacchia come sprone per la lotta di 
indipendenza e se il proletariato cecoslovacco: privo 
in quegli anni di un vero partito capace di guidarlo 
verso la completa emancipazione, si fa rubare da al. 
tri i frutti della lotta: pure una grande ondata di 


rinnovamento democratico percorre la nuova Repub-. 


blica, 

E’ in quegli anni, e precisamente nel 1919, che un 
ragazzo allora sconosciuto. giunge a Praga dalla 
provincia, Gli bastano pochi mesi per farsi conoscere 
e stimare da tutti i circoli letterari della capitale: in 
pochi anni balza alla testa di tutto Vambiente dei 
giovani poeti cechi. 

La sua esperienza di quegli anni é decisiva. Jirt 
Wolker é testimone del tradimento operato dalla 
grande borghesia ai danni del movimento nazionale 
di emancipazione delle classi lavoratrici, assiste alle 
ondate di protesta rivoluzionaria del proletariato: 
che dopo aver tutto dato per la rinascita della patria 
si sente ingannato e tradito dai nuovi dirigenti, asst- 
ste alle brutal repressioni della polizia, ai conflitti 
nelle strade- alla lotta di classe che si spiega vio- 
lenta, Wolker é al fianco della classe operaia, si unisce 
al gruppo (dei poeti proletari guidato da S. K. Neu- 
man, proletario e poeta egli stesso, 

La sua non fu una strada comoda. Il giovane Wol- 
ker, cresciuto in un ambiente di piccola borghesia 
provinciale, dovette prima di tutto eliminare da sé 
gli influsst della letteratura decadente borghese al- 
lora imperante nei salotti di Praga. In questo lavoro 
di pulizia egli si accorge come il cosmopolitismo della 
poesia decadente. europea, presentato e difeso dalla, 
critica borghese come il massimo punto di arrivo e 
la compiuta esperienza lirica del mondo modernu, 
altro non é che il grave sintomo di decadenza gene- 
rale della societa borghese, segno e annunciatore del- 
la prossima inevitabile fine. Il giovane poeta ama 
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poeta nostro 


invece ingenuamente la vita, la luce il calore del sole 


-e della natura. ‘ 


Wolker punta la sua attenzione sui compositori 
delle celebri ballate del secolo scorso, su Erben e 
Celakovsky sopratutto: che gli sembrano a ragione 
dieci volte pit veri, « dieci volte pix proletari che 


. Apollinaire »» come egli si esprimeva. Questa sceltg. 


cosciente & la pit. bella.dimostrazione della strada 
scelta dal giovane poeta: liberarsi dalle esperienze 
decadentistiche, iscriversi fra le file di coloro ai quali 
— come scrisse Fucik — «era esclusa la cultura bor- 
ghese e la comprensione di uno spiritoso Nulla ». Wol- 
ker sceglie la strada del suo inserimento nella sen- 
sibilita e nella vomprensione della giovane classe ope- 
raia nazionale, diviene poeta combattente per iL so- 
cialismo, Le sue opere vanno nelle mani Hel popolo- 
il popolo lo riconosce immediatamente e lo ama: egli 
parla la sua stessa lingua, egli é il pit caro di tutti i 
poet. . 
IL suo mondo poetico é gid completamente rivela- 
to nella prima raccolta di versi pubblicata nel 1920 
col titolo « L’ospite in casa» e si allarga e approfon- 
disce nella raccolta « L’ora difficile », nella quale la 
strada del poeta accanto al popolo: per la liberazione 
del lavoro vista come unica via per la rinascita del 
mondo, é gid completamente segnata. Qui Wolker 
lancia il suo appello a tutti gli uomini giusti perche 
si pongano a fianco dei perseguitati e degli umili: 
«Se vedete due uomini lottare, e uno combatte con- 
tro le ingiustizie e vi é caro per le sue sofferenze e. 
per il suo coraggio: mentre dalValtra parte scoprite 
la falsitd, la vigliacca astuzia e la forza comprata: 
non vi sara possibile non amare di tutto cuore il pri- 
mo e non stargli accanto .. Ma noi vediamo oggi la 
lotta di questi due uomini, di due mondi: tutto Vuni- 
verso trema sotto i loro colpi e il nostro cuore lan- 


_ guisce nel’angoscia e canta nella speranza ». 


Molti anni sono passati da quando il poeta scrive- 
va queste parole. Il popolo cecoslovacco ha compiuto 
un lungo cammino, ha lasciato alle spalle Voppressio- 
ne e la schiavitu si é liberato dalloppressione del fa- 
scismo, ha scacciato gli sfruttatori. La Repubblica ce- 
coslovacca fraternamente unita a tutti i popolt li- 
beri, si. avvia sulla strada del progresso indefinito, di 
una vita migliore, libera, piena. Il popolo cecoslovac- 
co celebra con commozione quelli che hanno lottato 
nel passato per aprirgli questa strada felice, che han- 
no risparmiato le forze per aiutarlo a liberarsi dal 
giogo, 

Jiri Wolker 6 uno dei primi e pit grandi amici 
del popolo e il suo nome rimarra per sempre legato 
alla sua lotta. La sua voce risuona oggi come uno 
squillo di guerra contro i tiranni e i mercanti di uo- 
mini; il suo nome vive nel cuore della nazione come 
una preziosa ereditd rivoluzionaria. 

Il suo insegnamento é semplice e grandioso. Egli 


‘ci rammenta in ogni verso che bisogna lottare per 


portare la giustizia nel mondo: che non c’é pitt nobile 
e bella missione che quella di unirsi per il trionfo 
delle idee giuste, 
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DI 


Tacquero le officine, tacquero le vie 
vaddormentarono le stelle intorno alla luna 
e per la citta nell’ora tardiva, 

un solo edificio non chiuse gli occhi: 

gli occhi swoi ardenti nella notte gridavano ; 
che in mezzo alle macchine alle leve ai forni alle caldaie d’ac- - 
dieci lavoratori intrecciavano i loro muscoli dj ferro — [ciaio ; 
per trasformare in luce le mani e gli acchi. 


JIR| 


« Antonio, fuochista della centrale elettrica, 
agginungi carbone nel fornol ». 

Oggi Antonio come sempre da 25 anni 
apre il forno con la pala di ferro. 

Vola fuori la famma scarlatta sibilando: 

la fornace incandescente ed il giovane 

con le braccia irrigidite dal fuoco. : 


Antonio agginnge una palata di carbone og 
e siccome solo dall’uomo puo avere la luce 
getta col carbone ogni giorno un pezzo dei suoi occhi: z 
e gli occhi suoi chiari, come fiori turchini 

galleggiano sopra la citta, lungo le sorgenti dei fili d’acciaio + 
ber illuminarsi in luci gioidse net caffe, nei teatri, : 
sopratutto al desco ov’é la famiglia riunita. 

« Compagni operai della centrale elettrica, 

mia moglie é cos} strana! 

Quando la guardo negli occhi 

piange e mi dice ” maledetto”. 


Dice che non ho pit i miei occhj di un tempo 
quando salimmo insieme allaltare: 

erano belli, grandi come due pagnotte di casa, 
quello che oggi mi resta nella mia guancia scarna 
sono due povere'briciole su un piatto vuoto! ». 


Ridono j compagni e Antonio ride insieme con loro. 
Tutti in mezzo alla notte degli occhi elettrici 

sostano a pensare un momento alla propria moglie 
che pensa ingenuamente cos} spesso 

che il marito & venuto al mondo soltanto per lei. 


Come fece per venticinque anni 
con la pala pesante 
Antonio apre il forno. 


Capire la donna non é sempre facile 
la douna ha una veritd sua, ma é@ vera lo stesso. 


sli occhi di un fucchista 


WOLKER 


Antonio aggiunge carbone al fuoco, 
mescola al carbone il fiore dei suoi occhi, e forse non ia sa 
perché Puomo coj suoi occhi grandi vuol spandersi sopra la- 
come il sole e la luna, dalle due parti [terra 
delle messi e dell’amore vuol entrar nelle sue parte. 

Allora Antonio fuochista dalle mani callose 

vide d’un tratto insieme i suoi venticinque anni nella pala nel 
Vide il fuoco come una lama tagliare i suoi occhi [forno. 
e capi che poteva gid morire da uomo, 


E nella notte. sul mondo, lancid un grido terribile + 
«Compagni della centrale elettrica 
sono cieco; non vedo pin! », 


Accorrono gli amici 

inorriditi al suo grido, 

lo riconducono a casa 

chinso nella duplice notte. 
Sulla soglia di'una notte 

la moglie geme col figlio, 
sulla soglia dell’altra notte 

il grande cielo si é spalancato. 


« Antonio 

marito mio caro 

perché mi ritorni 

a quest’ora? 

Perché amavi 

quella crudele 

ragazza di ferro 

col fuoco e la pala? 
Perché Puomo 

ha sempre due amori? 

E perché Puno egli lo uccide, 
e per laltro egli muore? ». 


Non risponde il cieco, scivola git nella tenebra 

e la tenebra lo stringe e lo fascia; 

il cuore ferito evade dal petto, 

va per il mondo in cerca di altre bende, 

eppure sulla cecita nera é sospesa una lampada. 

i tuoi occhi sono quelli che tu donasti al mondo 

Non @ una lampada di gioia ma sono gli occhi puri 
per non morire pin, perch avesse una luce pin chiara. 
Sei tu, fuochista, cresciuto sui resti del tuo corpo martoriato 
Sei tu che, cieco, ti guardi ancora giacere, 


Loperaio é@ mortale 
pero il lavoro é vivo 
muore Antonio, 

ma la lampada canta: 


« Cara moglie, o moglie; 
non piangere pit! ». 
(Trad. Luigi Salvini) 
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JIRI WOLKER 


RTE DI TENDENZA 


Si é compiuto nel mese di marzo il cinquan- 
tesimo anniversario della nascita di Jiri Wol- 
ker, il poeta che ha legato tl suo nome alle pri- 
me lotte del popolo cecoslovacco per la liberta 
e il lavoro, « Devetsil » (Nove forze) si chiamo 
un movimento letterario che raccolse nel 1922 
attorno a Jiri Wolker tutti i poeti d’avanguardia 
cecoslovacchi. Questo movimento si proponeva 
di lottare per un’arte nuova, che fosse intesa 
dalle masse proletarie e che traesse motivi di 
ispiragione dalle loro lotte per un migliore av- 
venire. Um contributo sostanziale a tali lotte 
doveva esser apportato dagli artisti stessi, che 
dovevano liberarsi del loro io per fondere la 
loro coscienza con la coscienza delle masse. Dal 
manifesto del « Devetsil » dovuto alla penna di 
Wolker, pubblichiamo questo largo estratto: 


Qual’é la caratteristica fondamentale della nuova 
arte? Quando viene abbattuto il regime borghese 
decade anche la sua ideologia e conseguentemente 
anche l’arte borghese. Considerando il mondo dal 
punto di vista del marxismo non adoperiamo il ter- 
mine «borghese» attribuendogli un significato ' of- 
fensivo. Quando diciamo «borghese» pensiamo in 
realtj all’arte che sorge dalle condizioni del regime 
capitalistico del secolo XIX e dell’inizio del secolo 
XX, Vogliamo riferirci all’arte buona, perche quella 
cattiva non é@ arte. Arte borghese consideriamo anche 
arte di ispirazione progressista o sociale che perd 
rimane, a causa dei suoi mezzi formali ed artistici, 
autentica espressione del periodo borghese. Natural- 
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mente inseriamo in queste categorie anche le serie 
infinite dei vari ismi, dei vari esperimenti . traenti 
origine dalla fredda speculazione, che si sono susse- 
guiti come immagini cinematografiche e che si sono 
risolti nel nichilismo puro e semplice. 

I giovani artisti non si accontentano di criticare 
la realta, né di dipingere mediante miti il futuro. kissi 
vogliono invece lottare per Vavvenire e la lotta é 
il loro legame principale tra Voggi ed il domani, la 
lotta é elemento per mezzo del quale nel loro cuore 
il presente si fonde col futuro. Per questo motivo la 
caratteristica fondamentale della nuova arte é lo, 
spirito rivoluzionario, 

Cosa significa la rivoluzione nel’arte? La rivolu- 
zione nell’arte consiste anzitutto nella liberazione 
dai vecchi schemi artistici e nell’impegno per attuare 
la realizzazione di una nuova arte proletaria. L’arti- 
gta rinnega il culto dell’individuo. Si inserisce nel- 
Vambito di coloro che combattono la sua battaglia. 

Trova il suo posto nella collettivita. intellettuale, 
EH’ qui che vuol essere ascoltato, La sua attivita crea- 
tiva si pone non al di fuori della massa, ma al suo 
interno. Percid i principi basilari dell’arte proletaria 
sono esattamente contrari a quelli dell’arte borghese, 
AlVindividualismo viene sostituito il collettivismo, 
al posto dell’arte per l’arte la tendenza. . 

Che cosa é il collettivismo? I] collettivismo é la 
eoncezione della vita non come azione di singoli, ma 
come azione di un insieme di individui collegati da 
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un pensiero comune. Non si pongono in: rilievo gli 
elementi di distacco, ma si esaltano invece gli ele- 
menti di unione tra gli individui. L’artista proletario 
opera nell’ambito di tali elementi di unione. Egli 
non si pone al di sopra delle masse, ma dentro di es. 


se, il sentimento della collettivitaé non é@ per lui una - 


semplice esperienza artistica, ma una realta viva. 
Egli non desidera esprimere soltanto il movimento 
delle masse, ma ne vuole anche penetrare i motivi ed 
il significato, 

Praticamente il collettivismo significa la coscien- 
za della solidarieta di classe... 


Che cosa intendiamo per tendenza nell’arte? Ogni 
arte cosciente del compito che si propone é tendenzio- 
sa. L’arte proletaria.lo é in misura superiore alle 
altre perché pit delle altre @ cosciente del suo com- 
pito e lo esprime concretamente. Essa non vuole esser 
basata sulla facile saggezza, non vuole mantenersi su 
due staffe, non vuole esser priva di significato, come 
la maggior parte delle opere dell’arte borghese. II 
suo dire é: si, si — no, no. 

Essa non si otterra mediante la scelta di oggetti 
tendenziosi. Non cercheremo niente di diverso da 
quello cui volevamo guardare, soltanto vorremo 
guardare in modo nuovo. 


L’ottimismo. Dai presupposti basilari della nuova 
arte deriva pure un’altra sua caratteristica, che non 
ne € un vero e proprio elemento specifico, ma che, 
traendo origine da condizioni differenti, ne é una 
funzione. E’ il suo ottimismo, Il romanticismo divise 
la vita in due categorie: realtd e sogno, Avendo posto 
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Il 12 dello scorso mese si @ compiuto 
il ventesimo anniversario della morte 
di Alois Jirasek, il pil popolare autore 
di romanzi storici cecoslovacco. Fra le 
sue opere celeberrime sono: il ciclo: 
«Fraternita» sullepoca hussita, «F. L. 
Vek » sul periodo risorgimontale e « Vec- 
cshie leggende ceche». 


il supremo ideale di felicita al di fuori delle possibi- 
lita di questo mondo esso si areno nel pessimismo, 
Affinché qualcosa fosse bella, essa doveva essere ir- 
raggiungibile. I] romantico non voleva la felicita — 
voleva tormentarsi per la felicita — volle essere dio, 
oppure demone — mai volle esser uomo. Percid la 
vita venne vissuta nel segno della vanita e Varte fu 
di tale vanita espressione. La sapienza proletaria tro- 
va solo in questo mondo il fondamento della vita. 
Non aspira alla felicita celeste, desidera solo la feli- 
cita umana, entro i limiti delle sue possibilita. Ho 
gia scritto che dalle inconscie regioni cl celeste essa 
passa a quelle conscie dell’umano, e che vuole un con- 
ereto mutamento del concreto, che é possibile ed ac- 


- quisibile mediante la lotta dell’umanita, L’arte pro- 


letaria, essendo priva di interne fratture, é ottimi- 
stica. KE’ necessario pero fare una distinzione. Anche 
gli ultimi germogli della filosofia borghese sono stati 
ottimistici. In che cosa consiste la differenza di que- 
ste caratteristiche chiamate con il medesimo termi- 
ne? La differenza sta nei’ fini proposti. L’ottimi- 
smo borghese era simile alle ali, quello proletario 
é simile ad un’arma, Il primo era pazienza, il secon- 
do é fervore, l’uno trascinava ’uomo al di sopra del 
mondo, il secondo lo spinge alla lotta per conqui- 
starlo, Il nuovo ottimismo non é cunque determinato 
dalla fede nella perfezione del mondo attuale, ma 
dalla fede nelle possibilita di un suo miglioramento., 
Non induce dunque l’'uomo a considerarlo tranquilla- 
mente come la cosa migliore che possa esistere, 
Esso gli dj invece la fede in se stesso, é per lui 
garanzia’ di vittoria, e dunque lo chiama alla lotta. 
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Cultura nuova e tradizione 


Cadono in aprile due inportanti anniversari cul- 
turali. I popolo cecoslovacco, infatti, commemora in 
questo mese il scicentoducsimo anniversurio della fon- 
dazione dell Atenco di Praga e in secondo luogo. la 
morte, avvenuta nel 1937, del ptit insigne critica Ceco 
delia passata generazione, I", X, Salda. 

Queste due ricorrenze -forniscono una ottima occt- 
sione perché® Vopinione pubblica cecoslovacca approfon- 
disca ancora la consapevolezza del suo atteggiamento 
verso Ceredita culturale del passato e valorizzi nuova- 
mente la tradizione scientifica ed artistica lasciatale in 
eredita. 


‘I valori della tradizione 


Si procede oggi alla valutazione delle ercdita cultu- 
rale del passato partendo da posiztont assolutamente 
nuove. La nuova societa in marcia verso il socialismo 
non respinge a priori nessuno dei valori del passato, 
ma considera compito principale di tutti gli womini di 
cultura,-e particolarmente degli storict della scienza e 
delVarte, quello di porre in luce tutte cié che nel pas- 
sato culturale della nazione ha valore progressista, svc- 
lando in esso quei fileni positivi di nuova cultura che 
per lunghi anni sono stati nascostt e celati dalla scienza 
borghese. Scopo di questo lavoro di revisione ¢é quello 
di sorreggere la coscienza delle tradiziont democratiche 
della cultura nozionale e, contemporaneamente, di for- 
nire i presupposti e le bast ‘per la formazione di una 
nuova culture socialista. La scienza cecoslovacca ha din- 
nanzi a se un enorme lavoro in questa direzione. Essa 
_dovra necessariamente fare i conti con ogni problema 
del passato, dovra creare una nuova attivita critica che 
abbia le sue basi sulPidcologia della classe operaia, sul 
. marxismo-leninismo. 

Anche le attuali celebrazioni dell’ anniversario del- 
CUniversita di Praga rientrano in questo nuovo clima 
scientifico. Tanto il pubblico che gli studiosi sono por- 
tati ad interessarst. particolarmente ai due periodi della 
vita universitaria di Praga che nel passato assunscro 
un valore pitt nettamente progressista. 


L’epoca hussita 


Ci. riferiamo, naturalmente allepoca hussita, pe- 
riodo di profonde lotte religiose e sociali della prima 
meta del secolo XV. E° infatti in quel periodo che per 
la prima volta si manifesta nei pacst eechi Pegemonta 
spirituale della borghesia cittadina capace di dar vita 
ad un movimento progressista rivolto contro i feudatart 
e contro la chiesa, rappresentante del dominio feudale 
nel campo ideologico. E’ un movimento che trascina 


con sé i pit vasti strati della popolazione e che inte-- 


ressa e sommuove non soltanto i ricchi borghest citta- 


‘ 


Lettere da Praga 


dini, ma anche i poveri, i contadini, gli artigiani. Tale 
movimento assume, nel suo periodo culiminante, un ca- 
rattere nettamente rivoluzionario: nel centro pitt radi- 
cale della. rivoluzione hussita, la citta di Tabor, sé 
giunge perfino alla divisione dei prodotti secondo i bi- 
sogni dei cittudini e alla proclamazione della completa 
parita di diritti per tutte le categorie sociali (periodo 
cosidetto del « comunismo taborita»). IL padre spiri- 
tuale del movimento, il riformatore Giovanni . Hus, fu 
rettore del? Universita di Carlo, a Praga. 

Il secondo periodo sul quale si concentra Vatten- 
zione degli storici progressisti cechi e slovacchi é quello 
del risorgimento nazionale della prima meta del secolo 
XIX. E° in questo periodo che, nonostante la tenace re- 
sistenza della monarchia reazionaria austro-ungarica, 
risorge la vita universitaria cecoslovacca sulla quale, ac- 
canto ad elementi antipopolari appoggiati ec spesso, tm- 
posti dal governo austriaco, agiscono anche scienziats 
progressisti e legati al popolo. In quel pertodo svolge la 
sua altivita nell’ateneco praghese il noto fisiologo Jan 
Evangelista Purkyné, ben noto agli studiosi di tutto il 
mondo. Nello stesso periodo diffondono dalla scuola di 
Praga idee avanzate e progressive, nonostante le perse- 
cuzioni alle quali furone sottoposti da parte della so- 
cicta ufficiule e della chiesa, il sucerdote Bernardo Bol- 
sano e Chegeliano Augustin Smetana. 


I] Risorgimento 

Negli anni immediatamente precedenti alla prima 
guerra mondiale [Universita di Praga si trasforma in una 
tribuna delle, quale gli elementi piit progressisti della 


borghesia ceca. diffendono Pamor di patria e Tas pirazio- 
8 P 


ne alVindipendenza nazionale. Anche nel periodo se- 
guente alla guerra la vita universitaria di Praga é carat- 
terizzata dalle, seria lotta che insegnanti ¢ studenti pro- 
gressisti conducono contro il fascismo. Uno det maggtori 
rappresentanti della cultura wniversitaria del periodo @ 
Vattuale ministro della scuola Zdenek Nejedly. Nel 1939, 
dopo loccupazione della Cecoslovacchia da. parte dei fa- 
seisti tedeschi, ha inizio il periodo pit difficile della 
storia universitaria di Praga. L’Universita é chiusa, gli 
insegnanti ec gli studenti progressisti imprigtonalt, tra- 
sportali in Germania, assassinatt dagli occupanti. Una 
nuova vita comincia per CUniversita di Praga dopo la 
liberezione della citta da parte dell? Armata sovietica, 
nuova vita tutta animata da uno spirito nelttamente an- 
tifascista e@ popolare. 

Se Universita si sta orientando verso ti socialismo, 
ben differente & la posizione che, fra il 1945 ed 1948, vie» 
ne ad assumere il responsabile della politica culturale 
della Repubblica, agente dichiarato dei vecchi gruppi 
dirigenti, il quale perd viene liquidato dalla vittoria del 
febbraio 1948. Depo questa storica vittoria tocca at pro- 
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fessori e agli studenti progressisti Vonore e Ponere di’ 


dirigere PUniversita. E’ cost che [Ateneo Carolino di, 
Praga st pone nuovamente sulla via della fedelta al po- 
polo, al servizio dell’educazione socialista. 

Come abbiamo gia dette il secondo anniversario del 
mese riguarda la figura del critico letterario F. X. Salda 
senza la quale non puod essere concepita la vita lettcraria 
ceca nel periodo fra le due guerre. Salda nel lungo pe- 
riodo della sua attivita interviene non soltunto su tutte 
le questioni culturali, ma anche su quelle politiche por- 


iandovi, al di la della sua sostanziale concezione ideali- 3 
stica di fondo, quella sua profonda conoscenza della cul. 


tura mondiale e nazionale che lo pone in prima fila nella 
lotta antifascista e lo convince addirittura alPunita da- 
ztone sul fronte del Partito Comunista cecoslovacco. 


In questo castello presso Pudmerice 
ha sede la Casa degli €crittor; Slovac- 
chi, ideale luoze di di riposo 
e di meditazione per gli artisti s’ovccchi. 


ritrovo, 


faa bape pA a EN anlnor = Benge ab 


teal Lee raga ee 


Poco dopo la prima guerra mondiale, quando la bor- 
ghesia al potere bloccava la stampa comunista, F. X. 
Salda denava al Partito Comunista il settimanale Tvorba 
del quale era proprictario. Egli mai si lascid fuggire la 
wecastone per protestare contro gli arbitri di classe della 
horghesia. Fumosa resta la chiusa commossa 
neria di una sua poesia, scritta nel calore 


e rivoluzio- 
della lotta 
contro gli oppressorit per commemorare Euccisione di. al- 
cunt operat ammazzati dalla polizia durante uno scio- 
pero m Slovacchia. ; 


La nuova cultura socialista cecoslovacca non puoe non 
riconoscere che anche Salda, anche questo critico di ori- 
gine borghese, ma onesto, si & inscrito per sempre fra i 
combattenti: per una migliore umanita. Anche Salda é 
patrimenio dello classe operaia e di tutti i lavoratorj ce- 
coslovacchi. 
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Noftiziario 


culturale 


La Cecoslovacchia a Venezia 


La Cecoslovacchia ha deciso di par~ 
tecipare con un nutrito gruppo di ope- 
re dovute ai suoi migliori artisti mo- 
derni alla. manifestazione artistica del- 
la Biennale veneziana che si terra nel 
corso della pressima estate. 

Verra cosi continuata una tradizione 
di scambj culturali che sempre ha su: 
scitats iL pit grande interesse presco 
il pubblico internazionale che frequen- 
ta LPesposizione veneziana. 


Il bilancic del’insegnamento 


Questianno il ‘bilancio idelliinscgna-~ 
mento ¢ di circa mezzo miliardo supe- 
riore. a quello degli anni preccdenti, 
ha sottolincato il ministro dell’ Istruzio- 
ne Pubblica prof. Nejedly. Tl 95,5 % del 
bilancio sara destinato alla trasforma- 
zgione interna dell’insegnamento, delle 
scienze e delle arti, mentre il resto 
verra destinato all’investimento. 


Il festival di Marianske Lazne 


Tl famoso festival cinematografico di 
Marianske Lazne, che ogni anno si tie- 
ne sotto il motto « Per un uomo nuovo, 
per un’umanita migliore » si aprira 
quest’anno il giorno 15 luglio per ehiu- 
dersi il giorno 30 successivo, I film 
presentati saranno giudicati da una 
giuria composta di artisti, giornalisti 
ed esponenti culturali. 

Il festival mette in palio tre premi 
principali, il Gran Premio per un film 
a lungo metraggio, il Premio della Pa- 
ce, per un film che esprima nel miglior 
modo Videa della pace e il Premio de. 
lavoro, per un film che esprima nel 
miglior modo Videa del lavoro. Oltre a 
eid vi saranno premi per la migliore 
regia, per la migliore sceneggiatura, 
per la migliore fotografia, ecc. 

IT paesi e i produtori interessati deb- 
bono segnalare la loro partecipazione 
entro il 15 aprile p. v. e i film debbo- 
no essere inviati entro il 15 maggiu 
presso Film Statale Cecoslovacco, Sc- 
zione Estero, Klimentska 6, Praha Il. 
Telegrammi: Eximpfilms Praha. 


Celebrazioni di T. G. Masaryk 


Le organizzazioni culturali, la stam- 
pa cecoslovacca ¢ molti gruppi di ce- 
coglovacchi all’estero hanno ‘commemo-~ 
rato, il giorno 7 marzo 1950, il centesi- 
mo anniversario della nascita del pri- 
mo presidente della Repubblica Ceco- 
slovacca, Tomaso Garrique Masaryk. 

Mentre lVorgano del sindacato scrit~ 
tori « Lidove Noviny » pubblicava su 
Masaryk uno scritto del presidente del 
sindacato J. Drda, il « Rude Pravo », 
organo del Partito Comunista Cecoslo- 
vacco dedicava il suo «fondo» alla 
vita e all’opera del Primo presidente. 

Un'interessante biografia di T. G. Ma- 
garyk &@ quella pubblicata daliattuale 
Ministro della pubblica jstruzione dot~ 


tor Nejedly, che ricorda come tutte le 
lotte di Masaryk fossero dirette contro 
lo stretto nazionalismo e lo sciovini- 
smo reazionario ¢ come per queste suc 
posizioni egli fosse perseguitato fino ad 
essere dichiarato « corruttore della gio- 
venti» ‘dallArcivescovo di Praga. 

«Nel nome di Masaryk si chiude un 
periodo di storia, scrive Nejedly. Pc- 
riodo importante, ma definitivamente 
concluso >. 

Tra le mumerose celebrazioni dello 
statista ricordiamo quella avvenuta a 
New York ove il ricordo di Masaryk ¢ 
stato evocato insieme a quello della 
vittoria ‘del popolo nel febbraio 1948. 


Antcnio Pedrotti a Praga 


Il uoto maestro ¢ direttore di orche- 
stra italiano Antonio Pedrotti ha direlto 
due importantissimi concerti alla Filar- 
monica Ceca a Praga. La sua tecnica 
perfetta, i] senso della misura c la 
grande maestria hanno suscitato l’en- 
tusiasmo del colto pubblico di Praga, ik 
quale ha tributato al Maestro infinite 
acclamazioni, Inoltre, gli allievi del- 
PAccademia Musicale di Praga ¢ ali 
esecutori della Filarmonica si sono ai- 
chiarati soddisfatti per Pamore con eui 
il maestro Pedrotti. ha lavorato a Pra- 
ga e per il successo conscguito dalla Fi- 
larmonica in scguito alla sua chiara e 
precisa direzione. : 


Storia della poesia ceca contem- 
poranea 


Per i tipi dell’Editrice D’Argo @ usci- | 


to l’'atteso volume di Angelo M. Ri- 
pellino « Storia della poesia ceca con- 
temporanca ». Si tratta di un = grossu 
quaderno di oltre 100 pagine in cui il 
lettore italiano viene accostato con 
sensibilita ed esattezza storica -allo svl- 
luppo dei nuovi moti animatori del- 
Vambiente poetico ceco dai primi grup- 
pi avanguardisti sorti intorno agli an- 
ni della prima guerra mondiale fino al- 
le recentissime realizzazioni di Skolau- 


ie Nella miniera», di F. Hudecek 


dy e dei gruppi ‘di « Miada Fronta» e 
di « Rude Pravo ». 

Tl volume ¢@ illustrato da numerose 
tavole di Smetana, Istler, Kamil Uho- 
tak, Frantisek Hudecek, Toyen e altri. 


IL « miracolc.» di Cihost 


Il pubblico cecoslovacco ha potuto 
assistere ad un. interessantissimo docu- . 
mentario sull’ormai famoso « miracolo » 
della chiesa di Cihost, Nel documenta- 
rio é stato ritratto lo stesso parroco 
Toufar, organizzatore del preteso fatto 
miracoloso, mentre mostra come cra 
disposta: Papparccchiatura atta a muo- 
vere la croce « miracolosa » che, come 
é noto, indicava ai fedeli la direzio- 
ne «occidentale » dall’alto di un altare 
della parrocchia. Lo stesso film rico ~ 
struisce i sistemi del parroco ec dei suai 
amici per diffondere la notizia del. « mi- 
racolo» attraversa Ie scuole pubbliche. 


Wl libro cecoslovacco a Mosca 


Nella biblioteca di letteratura storica 
@ stata inaugurata a Mosca una mo- 
stra di libri cecoslovacchi di questo © 
dello scorso secolo, Una speciale sezione 
della mostra @ dedicata alla produzione 
femminile, da Bozena Nemcova fina 
alle serittrici Majerova c Pujmanova. 
Numerosissimi i volumi tradotti in 
russo. : 


Libri per il popolo 


E’ oggi possibile leggere sui quotidia- 
ni cecoslovacchi una nuova rubrica che 
elenca, ogni settimana, le librerie che 
tengono aperti i loro ‘battenti il sabato 
sera e la domenica. Mentre tutti gli al- 
tri negozi, escluse le farmacie; chiudo-~ 
no regolarmente al sabato alle 16, le 
librerié «di turno» restano tutte aper- 
te fino alle 19,30 la sera del sabata e@ 
dalie 9 alle 13 la domenica mattina in 
modo da permeticre anche agli operai 
e ai lavoratori impegnati dai loro ora- 
ri durante tutta la settimana di acqui- 
stare libri, riviste e dischi. 
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Film didascalici 


L' Istituto Cinematogratfico Cecoslo- 
vacco ha iniziato: la produzione di una 
serie di corto metraggi didascalici da 
proiettarsi nelle fabbriche e sui luoghi 
di lavoro allo scopo di elevare le cono- 
scenze tecniche dei lavoratori. Grande 
successo hanno ottenuto i primi docu- 
mentari prodotti, e cioé «La fresatri- 
ce», «I trasporti interni della fabbri- 
ca» e «Macchinari». Fino ad oggi 
V'Istituto si valeva di materiale prodot- 
to allestero. 


Dalle Mostre di Bratislava 


Nel vestibolo dell’Universita di Bra- 
tislava & stata inaugurata una mosira 
della ricostruzione ungherese che illu- 
sira i progressi compiuti in ogni settore 
dell’economia magiara. La cerimonia di 
inaugurazione @ stata presenziata dal 
Segretario di Stato e capo del partiio 
operaio ungherese Losonezy che ha sot- 
tolineato it profondo cambiamento nei 
rapporti fra i due paesi velrificatosi 
dopo che ie classi lavoratrici hanno 
preso il potere. 

Contemporaneamente é uscito in Slo- 
vacchia il primo numero di un nuovo 
Settimanale in lingua ungherese, dedli- 
cato ai contadini di origine magiara che 
abitano nelle pianure meridionali della 
regione. 


Il terzo corso per i lavoratori 


E’ in ‘corso di -Preparazione il terzo 
corso di cultura superiore per i lavora- 
tori dell’industria che avra inizio nel 
prossimo ottobre con la partecipazione 
di elementi operai tratti dalle fabbri- 
che a cura dei Sindacati Rivoluzionari. 
Sono ammessi a tali corsi gli operai 
migliori fino alla et& di ventisci anni. 
Per tutta la durata dei corsi, che si 
‘prolungano per undici mesi, essi go~- 
dono di alloggio gratuito e dj un con- 
tributo statale di 5000 corone mensili. 


Un nuovo film 


In occasione dell’anniversario dri 
fatti di febbraio é@ stato proiettato un 
nuovo film dal titolo «La nuova Ceco- 
slovacchia », che é@ stato girato negli 
Stabilimenti di Barrandov da registi e 
attori cecoslovacchi e sovietici. [1 film 
mostra i principali mutamenti avvenu- 


ti nella vita cecoslovacca dopo gli sto-. 


rici avvenimenti di febbraio e indica 
le nuove vie che il popolo cecoslovacco 
& chiamato a percorrere per realizzare 
il socialismo.: Alla prima crano vre- 
senti Vambasciatore sovietico Silin, i 
rappresentanti diplomatici delie demo- 
crazie popolari e numerose personali- 
ta del mondo dell’arte e della politica. 


Mostra bulgara a Bratislava 

A Bratislava @ stata inaugurata una 
mostra documentaria delle lotte soste- 
nute dal popolo bulgaro per la conqui- 
sta delle sue liberta. La mostra, che 


Si intitola appunto «La lotta del po-* 


polo bulgaro per ja libertA» e docu 
menta gli avvenimenti del 1923 e del 
1945, rientra nel quadro della recente 
Settimana Wella Amicizia bulgaro-ce- 
coslovacca, contemporanea alla Setti- 
mana della cultura cecoslovacca in 
Bulgaria. 
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La mostra delle scuole 


Un nuovo passo in avanti ha com- 
piuto la organizzazione delle. mostre dei 
lavori artistici prodotti dagli scolari ce- 
coslovacchi aprendo, nella sua specia- 
le sala, una esposizione a carattere per- 
manente alla quale contribuisrono tutte 
le scuole di Praga e deliz provincia. 
Fra i lavori esposti tengono il primo 
luoge quelli prodotti dagli allievi del- 
le scuole dell’artigianato, 


Scerittori nuovi 


Una conferenza~di giovani letterati ¢ 
poeti sorti dallé file della classe lavo- 
ratrice in questi ultimi anni é Stata 
organizzata a Praga dal Ministero delle 
Informazioni. Nel corso dei lavori é 
stato dimostrato come presso la classe 
lavoratrice sia possibile sviluppare le 
maggiori capa:ita artistiche, come é sta- 
to rilevato dalla s¢rittrice Maria Maje- 
rova, che ha fatto notare, nel saluto da 
lei porto all’assemblea, la grande dif- 
ferenza di condizioni ambientali che 
oggi accolgono i giovani artisti prole- 
tari in confronto con quelle dell’ante- 
guerra. 

Alla conferenza’ era presente anche 
lo scrittore brasiliano Jorge Amado la 
cui opera « Jubiada» @ stata recente- 
mente tradotta in ceco. Nel corso della 
riunione @ stata data lettura delle ope- 
re piu significative dei giovani poeti 
proletari: essa si @ conclusa con le pa-~ 
role dello scrittore’ Drda, presidente de! 
Sindacato degli scrittori cecoslovacchi. 
che ha chiesto un’arte fatta dal popolc 
@ non soltanto fatta per il popolo. 


Celebrazione di Kopecky 


Si celebra in questi giorni in Ceca- 
slovacchia, il 175.mo annivetsario del- 
la nascita di Matej Konecky,, fondatore 
del teatre di marionette cecoslovaceo ¢ 
ardente pairiota c agitatore, I Kope- 
cky ha lasciato olire sessanta comme- 
die e realizzé ben diciotto mila spetta- 
coli teatrali, 


Attivita dell’ Accademia Masaryk 


L’Accademia Masaryk ha celebrato | 


in questi giorni ji trentesimo anniver- 
sario organizzando un concorso lette- 
rario per quattordici differenti temi che 
prevede lerogazione di temi per la 
somma complessiva di trecentoquaran- 
famila corone cecoslovacche. 


La cultura cecoslovacca in Cina 


E’ giunta notizia dalla Cina che il 
ministro della Cultura Shen Yen Ping, 
considerato uno dei migliori serittori 
della nuova Cina e noto con Io pseudo- 
nimo gi Mao Tun ha pubblicato un ar- 
ticolo sulla letteratura del Europa 
orientale in Cina nel quale traita am- 
piamente delle traduzioni in cinese de- 
gli scrittori e poeti cecoslovacchi, in 
particolare delJc opere di Jan Neruda, 
Svatopluk Cech e Jeroslay Yrehlicky, 
che hanno suscitato grande inleresse 
nel pubblico cinese, 


Mostra delle scaole polacche 


Nella Casa dell’Arte di Brno @ stata 
inaugurata una esposizione dei lavori 
d’arte realizzati presso ile scuole .ele- 
mentari polacche che testimonia della 
grande cura che presso la Repubblica 
Polacca si ha per l’educazione artistica 
delle nuove generazioni. 


Edizioni agricole 


Notevole interesse suscitang le re- 
centi edizioni di cultura agricola pub- 
blicate a forti tirature per tutta la Ce- 
coslovacchia. Fra i lavori pli interes- 
santi viene segnalata Vopera dellinge- 
gnere Sedlacek « Le macchine agricole 
e il loro governo », 


Onoranze a Lysenko 


L’accademico sovietico T.D. Lysenko 
é stato nominato dottore honoris causa 
dell’Accademia Superiore di Scienze 
Agrarie di Praga per i suoi eccellenti 
lavori e studi nel campo della agrobio- 
logia. 


La morte di Kimla 


Hl 18 febbraio u. s. é scomparso il noto 
professore di patologia sperimentale 
Rudolf Kimla, -ordinario della Univer- 
sita Carlo di Praga dal 1918 © notissimo 
Per le sue fondamentali pubblicazigni 
sulla immunologia tubercolare, 


Ospiti di Praga 


Sono stati recenti ospiti di Praga j 
deputati francesi {Madeleine Braun e 
Robert Chamberron della Associazione 
franco~cecoslovacca di Parigi. In loro 
onore é stata organizzata una serata di 
musiche francesj Presso la Casa degli 
Artisti. 

Anche la scrittrice tedesca Anna Se- 
ghers ha visitato la ‘Cecoslovacchia e 
ha preso contatto con gli intellettuali 
e i lavoratori. 


Una mastra in Finlandia 


Grande successo ha viportato wha 
mostra della architettura cecoslovacca 
recentemente tenuta ad Helsinki e vi- 
sitata da oltre duemila tecnici ¢ spe- 
cialisti, Contemporaneamente sono stati 
proiettati aleuni cortometraggi gi pro- 
duzione cecoslovacca. : 


Film cecoslovacchi in Svizzera 


L’organizzazione Svizzera « Travail et 
Culture» ha incluso nei programmi 
delle sue proiezioni cinematografiche i] 
film « Barricata muta », che verra eosi 
visionato per i sindacati e la gioventt. 


Il Teatro per la campagna 


E’ entrato in questo mese nel] quinto 
anno della sua attivita il Teatro per la 
campagna, speciale istituzione destina- 
ta a portare nei villaggi cecoslovacchi 
le pit. celebri opere del teatro unazio- 
nale. Nel 1949 esso ha organizzato 2.692 
spettacoli in 999 Paesi davanti a circa 


- mezzo milione di spettatori e pit di un 


milione dalla sua fondazione, 


La Settimana del Film Sovietico 


Nel mese scorso, a Praga, 
inizio la settimana del Film Sovieti- 
co. In orccasione dei festeggiamenti 
del 30° anniversario della nascita del 
film s0vietico, sono stati proiettati i 
pid. grandi: capolavori della cinemato- 
grafia sovietica, come « L’incrociatore 
Potjemkin», « Alessandro Nevsky », 
«Noi di Kronstadt», «La Canzone del- 
la Tajga», « L’anno indimenticabile » 
e «L’accademico Pavlov», Nel cinema 
Lucerna € stata anche approntata una 
magnifica esposizione dedicata ai 30 
anni della cinematografia sovietica. 


ha avuto 
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Il radiocronista di Radio Praga si @ calato © 

entro i cassoni dei nuovo ponte in costru~ 

zione sulla Vitava per informare i radio- 
ascoltatori sui progressi dei lavori © 


UN AMICA Del LAVORATORI 


PASSATO @ [PRS 


Nella breve ma intensa storia della repubblica demo- 
cratica popolare cecoslovacca, nella storia cioé della ri- 
nascita, della ricostruzione e della edificazione socialista 
del dopoguerra cecoslovacco, anche la radio ha il suo 
posto, anche la radio é degna di essere ricordata net suoi 
fondamentali compiti di educazione e di organizzazione 
culturale della nazione, di allargamento ed approfondi- 
mento della educazione popolare, di affiancamento — 
infine — al lavoro di edificazione della nuova economia 
socialista. 


La radio cecoslovacca, sperdineite durante il pe- 
riodo cosi detto della Seconda Repubblica, e cioée fra 
il settembre del 1938 e il marzo del 1939, quando 
Paccordo di Monaco tolse alla Repubblica i territori di 
confine e mentre si preparava la definitiva aggressione 
hitleriana mediante il tradimento delle democrazie occt- 
dentali, fu messa a disposizione di tutti i traditori della 
patria allo stesso modo che, sotto ’occupazione tedesca, 
non servi ad altro che a propagandare e a difendere la 

causa di Goebbels e dei nazisti. 

La nuova storia della radio cecoslovacca comincia 
infatti il giorno 5 maggto 1945, quando tutti gh ap- 
parecchi clandestini dei patrioti cechi e slovacchi. chia- 
mavano il popolo alla insurrezione contro i tedeschi 
invasori. Praga, e con essa molte altre citta e villaggi, 
si levarono in massa contro gli oppressori, in aiuto 
dell’Armata Rossa che gid nella sua avanzata aveva 
liberato pit della meta del territorio nazionale. I grup- 
pi illegali scesero armati nelle piazze: il personale della 
stazione radiotrasmittente di Praga scrisse una pagina 
eroica difendendo accanitamente Vedificio e gli im- 
pianti contro gli assalti dei nazisti, che furono infine 
ricacciati dal povel insorto, che he la stazione 
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radio e la occupo combattendo stanza per stanza, La 
radio di Praga diventava cosi la portavoce della insur- 
rezione nazionale. Essa dirigeva la lotta del popolo, riu- 
sciva a centralizzarla e ad indirizzarla centralmente, in- 
formava tutto il mondo dell’croismo della Cecoslovac- 
chia insorta, La citta di Praga rinasceva a nuova vita e€ 
la sua dura lotta terminava soltanto quando i carri ar- 
mati della Armata Rossa giungevano a liberarla defini- 
tivamente dall oppressione straniera., 

Se il combattimento sulle barricate era terminato, 
continuava pero la lotta di Radio Praga sul fronte della 
ricostruzione. Interrotte tutte le comunicazioni telefo- 


niche e telegrafiche. sia al?interno che con Vestero, toc- 


cava alla radio il maggior onere di lavoro. Un primo 
grande compito stava davanti ai suoi tecnici, e preci- 
samente quello di avvertire le migliaia di cecoslovacchi 
deportati in Germania che erano pronte per loro le 
autocolonne per il rimpatrio. Bisognava inoltre avverti-- 
re gli operai forzatamente trasferiti in Germania che 
era giunto il giorno della loro liberazione, bisognava 
contribuire alla organizzazione delle spedizioni di soc- 
corso che si diramavano in tutto il paese portanda vi- 
veri, medicinali e indumenti nei paesi devastati dalla 


"guerra. Bisognava trasmettere ordini alla polixia e al- 


Pesercito, chiamare a raccolta i profughi e gli sbandati. 
cercare datori di sangue, organizzare azioni diversis- 
sime fra loro ma tutte ugualmente utili in quei giorni 
di emergenza, La radio cecoslovacca assolse con abne- 
gazione e successo tutti questi compiti. 


A Radio Praga, per supplire a tutte queste neces- 
sitd, veniva improvvisato un collettivo di cinquanta fra 
impiegati e tecnici, chiamato « Divisione Servizi Spe- 
ciali », che nei primi giorni della liberazione ebbe a 
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sbrigare ben 15 mila pratiche giornaliere. Mighaia e 
migliaia dt lettere, migliaia e migliaia di visitatori al. 
giorno, giungevano a chiedere soccorso, a chiedcre istru- 
zioni, a sollecitare ordini: per settimane e settimane la~ 
radio fu il primo organismo di riorganizzazione e di 
direzione della vita cecoslovacca. : 


Iniziatosi ben presto il lavoro di ricostruzione e di 
ripresa, un altro compito assai importante si presento 
ai membri della « Divisione Speciale ». Si trattava di 
’ attirare Vattenzione della Repubblica e dei suoi lavora- 
tori sui territori occidentali che erano stati rubati da. 
Hitler nel 1938, per indirizzarvi la colonizzazione e il 
lavoro della nuova Cecoslovacchia, per persuadere, con- 
sigliare, aiutare i lavoratori a indirizzare i loro sforzi 
verso questa direzione cosi importante. 

Foi, nel 1947, 1948 venne Vepoca del piano bien-t 
nale di ricostruzione, proclamato allo scopo di riportare: 
il livello produttivo della Cecoslowacchia alle cifre di: 
anteguerra. Segui Pentrata in vigore del piano quin-{ 
quennale. Se il piano biennale e il 1’ anno del pianox 
quingquennale si sono entrambi chiust con tanto successo,4 
se essi sono stati adempiutt 1 in misura superiore al 100 per; 
cento, qualche merito del successo va anche alla radio,: 


sloyacca erano allineati con la volontd popolare di 
ricostruire. Mille compiti nuovi erano di fronte ai lavo- 
ratori della radio: rimontare le difficoltd causate dalla 
siccita del 1947, popolarizzare i principti della mecca- 
nizzazione e della razionalizzazione del lavoro, propa- 
gandare Puso delle macchine nell’agricoltura, aumentare 
le cognizioni tecniche, sviluppare la coscienza politica 
e sociale delle grandi masse. Tutti questi compiti furono 
assoltt con successo. La radio cecoslovacca introdusse 
nei suot programmi, per far fronte a tutte queste ri- 
chieste, una serie di nuove programmazioni. Fra di esse 
ricordiamo, insieme alle tradizionali trasmissioni infor- 
mative e ricreative, le trasmissioni .speciali per i conta- 
dini, quelle per i membri dei sindacati, quelle per gli 
operai industriali, per i giovani, per le donne lavoratri- 
ci, per le scuole. 

Oggi la radio cecoslovacca é una delle principals 
compotenti della vita economica, culturale e politica 
della Repubblica, una delle piu interessanti, vive e com- 
battive istituzioni di lotta per il progresso della patria 
e il benessere dei cittadini. 

Oggi la radio cecoslovacca conta pin di 2 milioni di 
ascoltatori. Cid vuol dire che il contatto fra il pubblico 


Bisognava cercare macchine e materie prime, volon-? 
tari del lavoro, nuovi operai. Non pitt la sola « Divi- i 
sione Servizi Speciali» fu al lavoro in questo senso.3 


cecoslovacco e la radio é continuo ed estesissimo. 


La radio cecoslovacca diviene cosi un prezioso stru- 
mento della edificazione della nuova vita cecoslovacca 


ormai tutto Papparato e tutti i servizi della radio ceco-i e la pid intima amica dei lavoratori della Repubblica. 


— Notizie in breve — 


IL MINISTRO DEL LAVORO E 
DELLA PREVIDENZA SOCIALE ER- 
BAN nella rignione del Consiglio dei 
Ministri tenuta il 21 marzo scorso ha 
eomunicato che a tutt’oggi circa 200 
mila cittadini cecoslovacchi sono tor- 
nati in patria dai paesi europei e del 
Sud America. A tutti i rimpatriati & 
stato immediatamente fornito un im- 
piego e, per la loro assistenza, lo Stato 
ha speso oltre 64 milioni di corone, 


& 


DUE NUOVE INTERESSANTI LEG- 
GI sono state firmate dal Presidente 
Gottwald. La prime riguarda le sov- 
venzioni statali da assegnare alle po- 
polazioni in caso di disastri naturali, 
Valtra fissa le nuove norme relative 
alla concessione della cittadinanza ce- 
coslovacca ai rimpatriati dall’estero. 


& 


IL PARTITO DELLA RINASCITA 
SLOVACCA, recentemente definito dal 
suo segretario Kysely come un movi- 
mento prevalentemente contadino e dei 
medi ceti rurali, ha iniziato una attiva 
campagna qi tesseramento. Esso ha 
pure recentemente convocato a Brati- 
slava il suo Comitato Centrale che nei 
suoi lavori ha esaminato la posizione 
del partito stesso all’interno del Fronte 
Nazionale e ha deciso di intensificare i 
suoi sforzi per portare il maggior. con- 
tributo alla realizzazione del program- 
ma costrutiivo del Fonte stesso, TI 
partito ha preso posizione anche sulla 
questione religiosa decidendo di ap- 
poggiare tutte le misure statali contro 
le manovre di ispirazione straniera 


30 


messe in atto dalla parte pit reaziona- 
ria del clero cattolico. 


© 


LA DIGA DEI GIOVANI ¢é il nuo- 
vo grande lavoro che la Federazione 
Giovanile Cecoslovacca si é impegnata 
ad attuare dopo la realizzazione dellu 
crmai ben nota Ferrovia della Gioven- 
1u. La diga progettata sul flume Oza- 
va fornira di energia elettrica le zone 
montane della Slovacchig e impegnera 
cgni mese il lavore di 8 mila brigatisti 
provenienti dalle fabbriche, dalle scuo- 
le e dalle campagne. 


G 

IL PROFESSORE DELL’UNIVERSI- 
TA’ DI PARIGI C. BETTELHEIM ¢ 
stato recentemente, ospite della Ceco- 
slovacchia ec, di ritorno a Parigi, ha 
tenuto una serie di conferenze sulla 
vita, economia e la cultura della Re- 
pubblica. In un suo articolo pubblicate 
sul settimanale « Parallele 50» egili 
scrive di essere rimasto sorpreso dalla 
riechezza e dall’affollamento dei negozi 
e dalla organizzazione della «citt&é dei 
tiovani» a Gottwaldov. 


Go 

iLA BIBLIOTECA DELL’UNIVERSI- 
TA’ di Firenze ha indetto per la seconds 
meta del mese di aprile una Mostra in- 
{ernazionale del libro di medicina Ad 
essa partecipera la stampa cecoslovacca 
a mezzo di una collezione di libri scien- 
tifici inviata dalla Biblioteca dell’Uni- 
versita Carlo di Praga e da altri enti. 

Il Circolo del Cinema romano ha pre- 
sentato al suo pubblico, nel marzo 
scorso, i film cecoslovacchi a pupazzi: 


«Ispirazione », «Canto della prateria » 
nonché il film a soggetto «I racconti 
di Ciapek ». Le due proiezioni sono sta- 
te accolte dal pitt grande interesse € 
dai migliori commenti del pubblico. 


od 


NEL PAESE BOEMO DI STREDOK- 
LUBY il nuovo piano dei la7ori agri- 
coli per la stagione in corso @ stato 
tracciato dal parroce cattolico del vil- 
laggio stesso, il sacerdote Giuseppe Ne- | 
svara, in collaborazione con gli allievi 
della locale scuola agricola. Il sacerdote 
si & sopratutto interessato di stabilire i 
necessari contatti fra i contadini del 
suo villaggio e gli operai dei centri 
vicini, 

De] 


IN BASE ALLE REALIZZAZIONI 
DEL PIANO QUINQUENNALE, il po- 
tere d’acquisto generale é notevolmente 
aumentato. Il consumo medio per abi- 
tante in rapporto al 1948 @ aumentato 
del 35% per il latte, del 24% per le 
uova, del 108% per il burro, del 27% 
per la carne, del 16% per lo zucchero, 
del 44% per la farina e del 17% per la 
birra. 

Alcune cifre concernenti [Dacquisto 
dei prodotti industriali ci daranno una 
idea ancora pit esatia dell’aumento del 
potere d’acquisto, La vendita dei pro- 
dotti di lana é aumentata del 21%, quel- 
la della seta del 157%, quella delle 
scarpe del 6 °%o, quella dei fili elettrici 
per le case del 20%, quella dei ferri 
da stiro del 23°, quella degli appa- 
recchi radio del 24%, quella del sa- 
pone del 6 °/o, 
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Fornire ai bimbi libri, 
film, quadri, opere darle 
di alto valore, dare libero 
accesso. ai beni culturali 
a tutta Vinfanzia: ecco 
il compito degli educatori 


Scuola di danza in una classe elementare di Praga 


La cultura per Vinfanzia 
eae 


E’ nei giovani, ¢ nei bimbi, che i 
popoli che si sono aperti la strada 
verso lo sviluppo socialista, vedono 
riposte le loro pil belle speranze, ‘le 
loro migliori prospettive. 


Ecco perché una cura straordina- 
tia viene dedicata nei paesi a demo- 
crazia popo!are alla educazione ¢ alla 
cultura dei giovani ¢ dei giovanis- 
simi. In Cecoslovacchia i bimbi ven- 
gono amorevolmente seguiti ¢ gul- 
dati dagli educatori non soltanto nel 
periodo della loro formazione pit 
strettamente scolastica, non soltanto 
cioe durante le ore di scuola, ma an- 
che al di fuori di essa, quando sono 
a casa o sui campi di gioco. quando 
leggono e quando studiano indivi- 
dualmente, in modo che sia evitato 
per loro ogni pericolo di cattivi in- 
contri culturali, in modo che sia ga- 
rantits loro, in ogni momento, la 
fornitura di elevati strumenti ed ele- 
vati prodotti educativi. 

Per il passato, per esempio, latti- 
vitd editoriale per la gioventt non 
rappresentava altro, per chi vi si 


dedicava, che una buona fonte di 
lucro. Poco importava il tono e il 
valore sociale ¢ letterario dei libri 
destinati ad andare nelle mani dei 
ragazzi; il privato cditore non si cu- 
rava di altro che della commerciabi- 
lita del?’opera. Nel migliore dei casi, 
la sua base commerciale a maggiore 
diffusione era formata da romanzetti 
sdolcinati, che insegnavano alle pic- 
cole lettrici soltanto assurde storie 
di ricchi matrimoni, oppure da ro- 
manzi per ragazzi assolutamente di- 
seducativi sia per la‘ forma che per 
if contenuto. 

Oggi & massima cura delle auto- 
riti cecoslovacche quella di fornire 
alVinfanzia libri, film, quadri ¢ ope- 
re @arte di alto valore. Dare libero 
accesso ai beni culturali sia ai lavo- 
ratori ¢ alle classi sociali fin qui di- 
seredate sia alle giovani generazioni 
& uno dei compiti pit importanti ed 
interessanti che il governo democra- 
tico popolare si & posto dinnanzi. 

E’ cost che oggi i miglior: musi- 
cisti cecoslovacchi hanno visto im- 


provvisamente allargarsi il loro pub- 
blico attraverso la folta serie di con- 
certi scolastici che in ogni stagione 
st organizzano presso tutti gli isti- 
tuti educativi della Repubblica. E’ 
cos! che presso Vorganizzazione dei 
Pionieri, che raccoglie i bimbi delle 
scuole elementari, si incontrano gli 
attori e le attrici pit note, gli artisti 
nazionali, gli scrittori pit celebri. I 
libri per V'infanzia sono illustrati dai 


. migliori pittori, i film di marionette 


sono dedicati ¢ studiati apposita- 
mente per un pubblico infantile, i 
migliori registi danno la loro. opera 
ai teatri per bambini; i teatri per 
Vinfanzia raccolgono cosi vivi suc- 
cessi che ormai una fitta rete di essi 
si. stende su tutto il territorio della 
Repubblica. 

Grande importanza assumono inol- 
tre i giornali per V'infanzia, che at- 
tualmente sono circa quindici e che 
nelle loro speciali rubriche tengono 
informato il mondo piccino sui libri 
nuovi che possono interessarlo, sui 
nuovi spettacoli teatrali ¢ sui nuovi 
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IL VITTO NELLE SCUOLE 


film per linfanzia, su tutti gli argo- 
menti culturali vicini ai bimbi. Una 
interessante rivista tecnica, dal titolo 
« Editoriale dei libri per l’infanzia’s, 
tiene aggiornati gli educatori su tut- 
te le pubblicazioni speciali che pos- 
sono interessare il pubblico giovanile. 

Assai interessante anche tutto il 
lavoro culturale svolto in direzione 
della gioventt contadina. Esso é af- 
fidato in gran parte all’opera dei 
«patronati di fabbrica», e ciod al 
lavoro di quei nuclei operai che han- 
no preso nelle loro mani tutto il [a- 
voro di appoggio e di aiuto verso i 
nuclei contadini. Vengono all’uopo 
fondate speciali sezioni infantili dei 
patronati culturali, che organizzano 
serate culturali per i bimbi delle cam- 
pagne in accordo con le autoritd cul- 
turali ed educative dei distretti e dei 
comuni rurali. Le serate consistono in 
riunioni di lettura collettiva, proie- 
zioni di film per l’infanzia e rappre- 
sentazioni teatrali. Naturalmente an- 
che le sezioni dell’Unione della Gio- 
ventu prestano il loro aiuto all’ini- 
ziativa, 


Tutti i problemi connessi alla 
alimentazione infantile sono og. 
getto della massima cura da parte 
delle autorita sanitarie e scolasti-« 
che cecoslovacche, alle quali é af- 
fidato il compito di fornire a tutti 
i figli dei lavoratori che frequen- 
tano le scuole elementari e gli asi- 
li d’infanzia della Repubblica un 
vitto sano, abbondante e rispon- 
dente alle speciali necessita fisio- 
logiche dei giovani organismi. In 
tutte le scuole cecoslovacche si for. 
niscono oggi ai piccoli allievi pasti 
abbondanti ed ottimi, appositamen- 
te studiati nella loro composizione 
da una speciale commissione che 
si occupa tanto alle esigénze delle 
scuole materne the a quelle delle 
scuole elementari. 

Ecco una lista-tipo in vigore 
presso molte scuole: 

Lunedi: pranzo: minestra di le- 
gumi, pappa di semolino con can- 
nella, frutta; 

merenda: caffe, pane e burro. 


Martedi: pranzo: minestra in 
brodo con pasta gratugiata. polpet- 
te con purée, insalata di verdura 

merenda: latte, pane. 

Mercoledi: pranzo: minestra di 
frattaglie o di patate, panfrutto, 
sciroppo di frutta; 

merenda: té, pane e formaggio. 

Giovedi: pranzo: minestra di se- 
mola, carne di maiale con gnocchi 
di patate e crauti; 

merenda: caffé, panino. 

Venerdi: pranzo: minestra di 
fiocchi d’avena, patate al forno, 
uova e formaggio, insalata e bo- 
dino; 

merenda: cacao, panino. 

Sabato: pranzo: minestra in bro- 
do con pastina, carne con intingolo 
di pomodoro e gnocchi: frutta. 


Circa il numero dei bimbi che 
consumano i loro pasti nelle scuole 
le statistiche danno le seguenti ei- 
fre: 612.941 unita consumarono a 
scuola solo la merenda al 31 otto- 
bre 1949 e 47.917 il pasto completo, 


‘a ccnola di Prapa 
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L’industrializzazione della 
Slovacchia cbbe inizio gia 
durante il periodo del Pia- 
no Biennale di ricosiruzio- 
ne: oggi, allo scadere del 
primo anno del Piano Quin- 
quennale, é in pieno ritmo 
e gia si possono contare le 
prime vittorie. 

Meco alcune cifre: 

la produzione agricola 
slovacca é@ aumentata ¢el 
7% rispetto al 1948 e la 
produzione zcotecnica di 
ben il 30%; 

ne] settore dei trasporti 
ferroviari il chilometragzio 
a merce-tonnellata é@ au- 
mentato del 20,06 %, men- 
tre é@ stata messa in funzio- 
ne una nuova linea (la Fer- 
revia della Gioventi) e si 
sta procedendo al raddop 
pio di 1250 km. di binario 
sulia principa’e linea est- 
ovest della regione. 

Ii numero dei salariati 
industriali é aumentato di 
100 mila unita e contemro- 
raneamente si sono formati 
15 mila nuovi specialisti, La 
somma dei salari pagati 
dalVindustria slovacea @ 
eresciuta del 15% risnetto 
al 1948 mentre il salario 
medio individuale é anche 
esso cresciute dell’8.02 %. 
A sua volta il salario reale 
é notevolmente aumentato 
grazie ai ribassi di tutti i 
generi di consumo, In Slo- 
vacchia nel 1949 si é& con- 
sumato i] 45% di pit di 
carbone e il 70% in piu 
di calzature e vestiario. 

Si sono cosiraiti 15 mila 
nuovi appartamenti, 23 edi- 
fici scolastici. 196 scuole 
materne e 345 scucle me- 
die. 

Nelle foto mostriamo, ol- 
tre un nuovo cementificio, 
anche la centrale idroeiet- 
trica sul fume Vah dove si 
fanno grandi lavori per la 
costruzione di nuovi baci- 
ni, nonché un particolare 
di una nota fabbrica di ¢gol- 
ciumi a Bratislava. 
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ASSISTENZA 
SOCIALE 


Oualeosa dio nuevo in hue 


© stato definite ib gran 


dioso sastema di assicurazione ¢ 
assistenza sociale instaurato dal 
regime popolare ino Cecoslovac- 
chia che garantisce ad ogni ca- 
rereria ead ogni cittadine be pit 
ampte possibilita di aiuto ti case 
fy matattia o di inabilitazione al 
lavoro. Le nostre foto mostrano 
an davoratore delle AVerolines 
ecostavacche alla pertodica vt- 
sita inedica ce Pesame di ua 
momba da taviarsp ba Cura acres 


cratuitas per la periosse. 
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TOUR PARALL Hee M 


0270001-9 


Ce tour est tout indiqué pour des travaux de précision trés variés et permet d’employer d’une 
maniére rationelle les outils au carbure. La poupée fixe, la boite d’engrenages et la boite Norton 
forment un socle monobloc bridé au banc et assurant une grande rigidité. 


LA BROCHE 


est entrainée par une boite de vitesses commandée par le moteur sans utilisation de courroies, 
Dans la boite de vitesses se trouve un embrayage double a disques pour inversion du sens de rota- 
tion de la broche. A avant la broche est montée sur des coussinets lisses réglables, a l’arriére 
elle tourne sur des paliers 4 rouleaux. Une pompe A engrenages placée dans la boite de vitesses 
assure le graissage des engrenages et des paliers. 


LA BOITE NORTON 


complétement fermée, sans échancrure pour le levier, permet d'obtenir les pas les plus répandus: 
métriques, Whitworth et au module, Une seule combinaison des roues de rechange suffit pour 
chaque genre de filets. 


LE TABLIER 


permet le débrayage automatique des avances en travaillant sur butées. 


LE CHARIOT 


consiste en chariot longitudinal avec le chariot transversal qui porte le chariot supérieur 4 mouve- 
ments croisés, fourni avec une tourelle carrée, 


BANC 


Les deux glissiéres du chariot sont planes. Le jeu dans la glissitre avant peut étre rattrapé dans le 
sens horizontal comme dans le sens vertical grace a un lardon prismatique. La contre-pointe est 
guidée a l’avant par une glissiére plane, a l’arriére par une glissiére prismatique. La forme bien 
étudiée du banc permet une évacuation facile des copeaux dans un bac. 


Priare d’indiquer 4 la commande la tension du courant disponible 
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ACCESSOIRES NORMAUX 


Moteur et équipement électrique, plateau a toc, 2 pointes, douille de réduction pour la broche, 


tourelle carrée, jeu de roues de rechange, butée fixe micrométrique, bac 4 copeaux, jeu de clés, 


plaques indicatrices, carnet d’instructions. 


ACCESSOIRES SPECIAUX 


Arrosage avec électro-pompe, relais de protection et tuyauterie, dispositif 4 tourner cénes, porte- 


outils muitiple arriére, plateau universel @ 425 mm avec 4 mors trempés reversibles, plateau 


universel renforcé @ 425 mm avec des mors précisement guidés, lunette fixe, lunette a suivre, 


mandrin universel @ 250 mm, faux plateau pour mandrin @ 250 mm, tambour de butée longitudinal, 


tambour de butée transversal, éclairage sans ampoule, jeu de roues de rechange pour série rapide 


des vitesses, réalisation du bane avec le pont démontable. 


SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES 
PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES ET DES 
CONSTRUCTIONS MECANIQUES, ETABLISSEMENT ll, 


{Tos \ 
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CHI 
MODELL PI 


Die Feilmaschine wird von ihrem eigenen Motor angetrieben, 


der seine Kraft mittels Keilriemen aut die Losscheibe der 
Vorgelegewelle tbertragt. Das Vorgelege und die Maschine 
selbst sind mit Dreistufenscheiben fur die Ubertragung durch 
Flachriemen versehen. Den Hub stellt man mittels des bei- 
gegebenen Rohrschlissels durch das in der Vorderwand der 


Maschine befindliche Fenster ein. Nach Vornahme einer 
: Hubanderung ist die Maschine unbedingt jedesmal von Hand 
durchzudrehen, um sicher zu sein, dass keiner der be- 
weglichen Teile an den Tisch stésst, denn auch dieser muss 
in die entsprechende Hédhenlage gebracht werden. Wenn 
kleine Hiibe vorzunehmen sind, stellt man die Luftpumpe so 
ein, dass ihr Kolben bei der héchsten Stellung des Armes 


ie 8 a 4 der oberen Kammerwand nahekommt, damit ein méglichst 
ei q ae ; co GA kleiner Kompressionsraum erzielt wird. Jede weitere Hub- 
f : : sone 7; rr, anderung erfordert eine nochmalige Einstellung der Luft- 
— eninge eo. es ; ca pumpe, da diese sonst beschadigt werden kénnte. Feilen 

~ — schwachen Querschnitts werden mittels Rahmen und Spann- 

eas 4 muttern festgespannt und stiitzen sich auf Unterlagen, welche 
a‘ mit einer Reihe von Einschnitten zur Aufnahme von Feilen 


\ verschiedener Grésse versehen sind. Das Festspannen star- 
\ kerer Feilen erfolgt durch Spannképfe und mit Feilstitzen 
entsprechenden Offnungen; die Stange wird so eingestellt 
dass die Spannschraube des Kopfes in die Nute der 
Stange zu liegen kommt und dass die Feile mittels Stell- 
schrauben einzentriert wird. Die Einlagen des Tisches werden 
je nach der Grésse der Feile bezw. des Werkstiickes geandert. 


Das Ingangsetzen der Maschine erfolgt durch Niederdricken 


eines Fusshebels. Zum Ausschalten der Kupplung geniigt 
ein leichtes Niedertreten der Sperrklinke des Fusshebels. 
Zum Schmieren der Maschine sind Fettschmierbichsen 
vorgesehen, wahrend das Lager des Vorgeleges und die 
Stangenfihrung im Arm sowie weitere Teile der Maschine 
mit Olschmierung ausgestattet sind. 


<@> 


ZBROJOVKA BRNO 


NATIONALUNTERNEHMEN. 
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Hubhohe . - 
Hubzahl per Minute . 

lange der Feilen oder Sagen 
i Tischdurchmesser 


Motorstarke 
Motordrehzahl 
C3rundrisstlache . 


Caewicht 


TECHNISCHE ANGABEN : 


Neigbarkeit des Tisches nach 4 Seiten hin 


NORMALES ZUBEHOR: Spannvorrichtungen tir Feilen und 


>agen, 


2 90 mm 
120-—200 ~~ 265 

100 200 mm 

3220 mm 
15! 

2.6 PS 

920 min. 

600 . 700 mm 

TAS kg 


Werkstick-Andrickvorrichtungen, eine Sagenstuize, 


eine Lullpumpe zum Wegblasen der Spane, Einlage fir den Tisch, Spannschlissel, ein Elektromotor mit Schalter 


SONDERZUBEHOR: Wir lietern zu jeder Maschine einen Satz (10 Stick) Formfeilen der Reihe C (mit dem Vorbehalt, 
statt dessen solche der Reihe B lietern zu kénnen), Feillange 200 mm, Hiebart 1 halbgrob und Hiebart 2 halbtein 
Der Preis ist im Preis der Maschine nicht inbegriften. 


FEILFORMEN : 


(Hiebart 1 und 2) 
Hachfeile . 
Vierkantteile 
Dreikantfeile 
Rundfeile 
Halbrundfeile 


oder Ovalteile 


Reihe A 


ANGe 150 mm 


5x2 mm 


NAR PR AWN 
3 
3 


Reihe B 


Lange 150 mm 


8x3 
7 
7 
7 
7 


nm 


mm 


mim 


mon 


ery 


£23 mm 


Reihe C 
Lange 200 mm 


1o6%5 mm 


135 mm 


Aut Wunsch lielern wir Feilen in Satzen zu 10 Stick, Hiebart 1 und Hiebart 2, Reihe A oder B. 


bestspannen der Feilen: 
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ARCIERIES DE LA SLOVAQUIE CENTRALE 


._ ENTREPRISE NATIONALE - PODBREZOVA, TCHECOSLOVAQUIE 
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PERCEUSES RAPIDES VS 13 


RENSEIGNEMENTS NUMERIQUES 


type 

capacité de percage: acier 
fonte 

céne de la broche 

mandrin diamétre max. 

_course de la broche 

profondeur de col de cygne 


Economie d’énergie consécutive a l’emploi des roulements 4 billes. 
Grande vitesse de rotation de la broche. Profondeur de percgage réglable 
avec précision. Eclairage et arrosage incorporés. Conception ration- 
nelle, parfaite exécution. 


DESCRIPTION: 
VS 13 perceuse d’établi 


VS 13 perceuse 4 colonne. 

Le pied, trés robuste et per- 
mettant de travailler sans vibra- 
tions, peut étre fixé au sol par 
4 boutons. 


La table 3 pivotante et dépla- 


déplacement vertical de la table: VS 13. gable sur Ia colonne 2 est munie 
VS 13 : ’ de 2 rainures de fixation et d’une 


puissance du moteur 
nombre de tours 4 la minute 
Gamme des vitesses de la broche 


poids: VS 13 


gouttiére pour recueillir le li- 
quide d’arrosage qui s’ écoule 
dans un récipient fixé sous la 


poids net poids avec emballage marit. 144 kg table. De Ia le liquide d’arrosage 
poids avec emballage . . volume caisse emballage 0.2 m* est versé dans le réservoir monté 


VS 13 


poids net poids avec emballage marit. 172 kg 


en charge dans la poupée porte- 
broche. 


poids avec emballage . . volume caisse emballage 0.3 m* 


GRAISSAGE. 


ACCESSOIRES NORMAUX: 


Pour les renseignements 


Usines tchécoslovaques 


La poupée porte-broche 5 est 
étudiée et construite par des 
techniciens ayant de trés longues 
années d’expérience dans la machine-outil. La broche 6 a céne Morse 
1 et pouvant utiliser le mandrin @ max. 13 mm est en acier de tout 
premier choix. Elle est montée sur roulements 4 billes. 


Le mouvement d’avance est réalisé a Vaide d’un levier moyennant 
pignon et crémaillére. La profondeur de percage est réglable par butée 
sur une échelle graduée en millimétres. La broche est attaquée par 
courroie trapézoidale et dispose de 4 vitesses de rotation. Le capot 
7 entourant le mécanisme de commande protége l’opérateur contre 
tout incident en cas de rupture de la courroie. 


La lampe électrique 8 tient le travail toujours en pleine lumiére sans 
éblouir l’opérateur. L’interrupteur de lumiére est situé sur le flanc de 


la poupée porte-broche. 


Du réservoir monté en charge dans la poupée porte-broche 5 le liquide 
d’arrosage s’écoule en passant par le robinet de réglage au point 4 
arroser. Le moteur électrique est monté sur semelle basculante for- 
mant tendeur automatique de la courroie. 


Les roulements 4 billes de 1a broche sont 4 graisser toutes les 50 heures 
de travail env. A cet effet, donner un mouvement de rotation au 
graisseur a. La crémaillére de la douille est a huiler a l’endroit b toutes 
Jes 50 heures de travail. Aprés 2000 heures de travail (env. une fois par 
an) le moteur électrique est 4 démonter, nettoyer et les coussinets 
4 billes & graisser par vaséline. 


moteur électrique 220/380 V, 50 pér. 1450 t. p. m. 
avec interrupteur 

éclairage incorporé, sans ampoule 

arrosage complet avec récipient 

céne Morse No. 1 

courroies trapézoidales — 2 clés 


et les offres pour l’exportation s’ adresser aux: 


métallurgiques et de constructions mécaniques, 


entreprise nationale, service EXpa, 
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xpéerience acquise dans nos propres ateliers 


Les tours automatiques SKODA soni construits en utilisant Pe 
de fabrication. Leur construction robuste et leur exécution soignée les prédestinent d une marche continue. Les commandes 


des appareils, montés dans les machines, sont comprises dans le prix, Cex appareils, fournts comme equipment spécial, 


peuvent étre ajoutés ultérieurement, sans démontage de la machine. 


Accessoires normaux: 


Dispositif pour filetages gauches 

Commande a deux vitesses pour {’appareil de pergage rapide. 

Commande pour appareil a fendre. 

Commande pour appareil de pergage transversal sur charioz. 

Commande pour appareil de pergage transversal avec bras réecepteur. 

Commande pour appareil 4 tarauder les écraus. 

Commande pour transporteur de copeaux. 

2 supports de barre sans tube guide. 

1 jeu de roues de rechange pour changement de !a vitesse de !a brocne. 

1 jeu de roues de rechange pour la boite a engrenage hélicoidal. 

Tableaux des vitesses et de roues de rechange. 

1 pince de serrage Uag 40 pour @ 40 mm. 

1 pince d’avance Uah 40 pour ¢* 40 mm. 

1 douille guide-barre Uaj 40 pour fF 40 min. 

1 came pour butée a eclipse. 

1 disque pour la confection de la came pour tourelle. 

2 disques peur la confeczion de la came pour les chariots transversaux 

1 gabarit de tracage ex parcage pour la confection de la came de soureiie (1 piece powr chaque consnande de tours, sauy 
demande contraire). 

1 gabaric de rracage et percage pour la confection de la came du chariot transversal (1 piéce pour chaque commande de 
tours, sauf demande contraire. Avec rallonge peut étre emplové aussi pour le troisiéme chariot transversal). 

1 gabarit pour les parties ascendartes ec descendantes des lobes de cames (/ préce en cellon ov sur demande en agier 
pour chaque commande, sauf deniande contraire). 

1 bac de réception des piéces. 

2 téles de protection. 

1 jeu de clefs de service, burecte 4 huille, presse de gruissage etc. 

1 jeu de piéces de rechange (marlions de chatne, 2 doigts de serrage, 2 piéces depression, butées, goufoons de stireté, ressorts 
et tourtllons). 

1 moteur 4a flasque, avec interrupter (iadliquer le courant et la tension . - 


Accessoires spéciaux: 


DISPOSITIFS AU XILIAIRES: 


i Troisiéme chariot transversal. 
Il Tube guide-barre silencieux. 
{il Avance-barres extérieur. 
IV Introduction de la barre a la main. 
Vv Appareil de pergage rapide (monté dans /a tourelle). 
VI Bras récepteur (nécessaire pour les dispositifs VII, VIL, LX, X. 
Vil Appareil a fendre. 
VIE Apparei! de pergage transversal (avec bras-récepteurVI) 
IX Dispositif de pergage cété troncgonnage. 
X Appareil 4 tarauder les écrous. 
X1 Appareil a fileter (par reproductenr). 
Xi Butée a éclipse. 
XU Appareil pour double évolution de la tourelle. 
XIV Dispositif de treinage de la broche (zécessaire pour le dispositif XV. 
XV Appareil de percage transversal sur chariot. 
XVI Tube guide-barre (indiquer le @ de barre a la commande) : 
XVH Lampe électrique. 
XVIH_ Appareil fraiser les cames. 
XIX Appareil a tracer et vérifier les cames. 


Nous pouvons fournir également: 
des dispositifs d’alimentation a magasin, des disques pour la confection des cames, des pinces de serrage, des douilles 
guide-barres et des pinces d’avance ainsi que divers autres outils (votr le catalogue spécial). 


ETABLISSEMENTS SKODA S.A., PLZEN 


DIRECTION COMMERCIALE PRAGUE, TCHECOSLOVAQUIE 


Capacité 
de la machine: 


Broche: 


Tourelle: 


Chariots 
transversaux: 
Puissance du moteur 


DONNEES TECHNIQUES: 


Diamétre max. des barres (sans avance extérieure)} 
Diameétre max. des barres avec avance extérieure 
Longueur max. d’avance de barre (par cycle} 
Diamétre de filetage max. sur acier  . 
Diameétre de tiletage max. sur laiton 
Temps par piéce (cycle): avec accessoires normaux 

avec roues spéciales de rechange 
Distance min. de la broche a la tourelle 


Course max. du chariot porte-tourelle (longueur de tournage) 


Profondeur max. de percage: 
: tourelle tournant en position arriére 
~ tourelle tournant en position avant 
11 vitesses de tournage . 
66 vitesses de filetage 2 2. 2 2 2 2 wt 
Rapport de cournage au filetage: 
avec accessoires normaux 
zur demande spéciale . 
Diamétre des 6 trous d'outils: normalement |. . . wR 
ss trouS En mesures anglaises, sur demande 
Longeur max. des outils de la tourelle (comptée du centre 
de ta tourellel 


course maximum  . 6 ww 


Encombrement au sol 


Poids de la machine avec accessoires normaux ...... 


Tours Guismaliques 


Bao. de ret. 4440.07 


mm 40 
mm 46 
mm 100 
mm 28 
mm 36 
sec. 4--360 
sec. 4—~700 
mm 68 
mm 80 
mm 80 
mm 65 
t/min. 300-—2000 
t/min. 75—510 
2.1:1 4:1 8:1 
1.3:12.5:1 5:1 
mm 25 
1" 

mm 190 
mm 45 
kW 4 
m 1.90 x 0,7 
kg 1520 


= = 
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Les tours automatiques SKODAL sont construits en utilisant ['expérience acquise dans nos propres ateliers 
de fabrication. Leur construction robuste et leur exécution soignée les prédestinent d une merche continue. Les commandes 
des appareils, montés dans les machines, sont comprises dans le prix. Ces appareils, fournis comme équipment spécial, 


peuvent étre ajoutés ultérieurement, sans démontage de la machine. 


Accessoires normaux: 


Dispositif pour filetages gauches 

Commande a deux vitesses pour l'appareil de pergage rapide. 

Commande pour appareil a fendre. 

Commande pour appareil de percage transversal sur chariot. 

Commiande pour appareil de percage transversal avec bras récepteur. 

Commande pour appareil 4 carauder les écrous. 

Commande pour transporieur de copeaux. 

2 supports de barre sans tube guide. 

1 jeu de roues de rechange pour changement de la viresse de ia broche. 

1 jew de roues de rechange pour la boite 4 engrenage hélicoidal. 

Tableaux des vitesses et de roues de rechange. 

1 pince de serrage Uag 40 pour Ci 40 mm. 

1 pince d’avance Uah 40 pour * 40 mm. 

1 douille guide-barre Uaj 40 pour ¢ 40 min. 

1 came pour butée a eclipse. 

1 disque pour la confection de la came pour courelle. 

2 disques pour la confection de la came pour les chariots transversaux. 

1 gabarit de tracage et percage pour la confection de la came de toureile (1 piece pour chaque commande de tours, safe 
demande contratre). 

1 gabarit de tragage et percgage pour fa confection de la came du chariot transversal (1 piéce pour chayue commande de 
tours, sauf demande contraire. Avec rallonge peut étre employd aussi pour fe troisiéme chariot transversal). 

1 gabarit pour fes parties ascendartes et descendantes des lobes de cames CL piéce en cellon ou sur demande en acter 
pour chaque commande, sauf demande contraire). 

1 bac de réception des piéces. 

2 t6les de protection. 

1 jeu de clefs de service, burecre a huille. presse de graissage etc. 

1 jeu de niéces de rechange (maillens de chaine, 2 doigts de serrage, ? pieces depression, butées, goujoons de stireté, ressorts 
et tourillons). 

4 moteur a flasque, avec interrupter (idiquer le courant et la tenston’. 


Accessoires spéciaux: 


DISPOSITIFS AU XILIAIRES: 


t Troisiéme chariot transversal. 
il Tube guide-barre silencieux. 
i Avance-barres extérieur. 
IV Introduction de la barre a la main. 
Vv Appareil de persage rapide (monté dans /a tourelle). 
Vi Bras récepteur (xécessaire pour les disposttifs VII, VUT, 1X, X.: 
Vil Appareil a fendre. 
Vill Apparei! de percage transversal (avec bras-récepteurVT) 
IX Dispositif de pergage cété tronconnage. 
X Appareil & tarauder les écrous. 
XI Appareil a fileter (par reproducteur). 
XH Butée a éclipse. 
XUN Appareil pour double évolution de la tourelle. 
XIV Dispositif de treinage de la broche (zécessaire pour le dispositif XV. 
XV Appareil de percage transversal sur chariot. 
XVI Tube guide-barre (indiquer le 5 de barre a la commande) 
XVII Lampe électrique. 
XVill Appareil fraiser les cames. 
XIX Appareil 4 tracer et vérifier les cames. 


Nous pouvons fournir également: 
des dispositifs d’alimentation 4 magasin, des disques pour la confection des cames, des pinces de serrage, des doutlles 
guide-barres et des pinces d’avance ainsi que divers autres outils (voir le catalogue spécial). 


ETABLISSEMENTS SKODAS.A., PLZEN 


DIRECTION COMMERCIALE PRAGUE, TCHECOSLOVAQUIE 


Capacité 
de la machine: 


Sroche: 


Toureile: 


Chariots 
transversaux: 
Puissance du moteur 


(DONNEES TECHNIQUES: 


Diamétre max. des barres (sans avance extérieure) 
Diamétre max. des barres avec avance extér:eure 
Longueur max. davance de barre (par cycle) 
Diamétre de “iletage max. sur acier 
Giametre de “iletage max. sur laiton 
Temps par piece (cycle): avec accessoires normaux 
avec roues spéciales de rechange 

Distance min. de la broche a la tourelle — . ek AG BF 
Course max. du chariot porte-tourelle (longueur de tournage) 
Profondeur max. de percage: 

a toureile tournant en position arriere 

3 toureile tournant en position avant 


11 vitesses de tournage . 
66 vitesses de filetage 
Rapport de tournage au filetage: 
avec accessoires normaux 
sur demande speciale 
Diamétre des 6 trous d'outils: normalement 
Gu trous en mesures anglaises, sur demande 
Langeur max. des outils de la tourelle (comptée du centre 


ele ta tourelle: 


course Maximum 


Encombrement au soi 
Poids de la machine avec accessoires normaux . _ . 


SKODR-A40. 


mm 
mm 
mm 
mm 
mm 
sec. 
sec. 
mm 
mm 


mm 
mm 


t/min. 
timin. 


1. 


mm 


40 

46 

100 

28 

36 
4—360 
4— 700 
68 

80 


80 
65 


300-2000 
75—510 


2.1:1 4:1 8:1 
3:742.5:1 5:1 
25 


1,90 x 0,7 
1520 
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Les tours automatiques SKODA sont construits en utilisant Pexpérience acquise dans nos propres ateliers 
de fabrication, Leur construction robuste et leur exécution soignée les prédestinent d une marche continue. Les commandes 
des appareils, montés dans les machines, sont comprises dans le prix. Ces appareils, fournis comme équipment spécial, 


peuvent étre ajoutés ultérieurement, sans démontage de la machine. 


Accessoires normaux: 


Dispositif pour filecages gauches 

Commande 4 deux vitesses pour l'appareil de percage rapide. 

Commande pour appareil a fendre. 

Commande pour appareil de pergage transversal sur chariot. 

Commande pour appareil de pergage transversal avec bras récepteur. 

Commande pour appareil a tarauder les écrous. 

Commande pour transporteur de copeauy. 

2 supports de barre sans tube guide. 

1 jeu de roues de rechange pour changement de la vitesse de ta broche. 

1 jew de roues de rechange pour fa boite a engrenage hélicoidal. 

Tableaux des vitesses et de roues de rechange. 

1 pince de serrage Uag 20 pour @% 20 mm. 

1 pince d’avance Uah 20 pour (7% 20 mm. 

1 douille guide-barre Uaj 20 pour @ 20 min. 

1 came pour butée 4 eclipse. 

1 disque pour la confection de la came pour tourelle. 

2 disques peur la confection de la came pour les chariots transversaux. 

1 gabarit de tracage et pergage pour la confection de la came de coureile (1 piéce pour chaque commande de tours, sauf 
demande contraire). 

1 gabarit de tracage et pergage pour la confection de la came du chariot transversal (1 piéce pour chaque commande de 
tours, sauf demande contraire. Avec rallonge peut étre emplové aussi pour le traisiéme chartot transversal). 

1 gabarit pour les parties ascendantes et descendantes des lobes de cames (I piéce en cellon ou sur demande en acter 
pour chaque commande, sauf demande contratre). 

1 bac de réception des piéces. 

2 téles de protection. 

1 ieu de clefs de service, burecte a huille, presse de graissage etc. 

1 jeu de piéces de rechange (maillons de chaine, 2 doigts de serrage,2 piéces de pression, butées, goujons de sttreté, vessarts 
et tourillons). 

1 moteur 4 flasque, avec interrupter (7ndiquer le courant et la tension). 


Accessoires spéciaux: 


DISPOSITIFS AU XILIAIRES: 


! Troisiéme chariot transversal. 
ll Tube guide-barre silencieux. 
iM] Avance-barres extérieur. 
IV Introduction de la barre a la main. 
V Appareil de pergage rapide (sonté dans la tourelle). 
Vi Bras récepteur (nécessaire pour les dispositifs VII, VII, LX, X). 
Vit Appareil 4 fendre. 
Vill Appareil de percage transversal (avec bras-récepteur VD. 
IX Dispositif de percage cété tronconnage. 
X Appareil 4 tarauder les écrous. 
Xt Appareil a fileter (par reproducteur). 
XH Butée a éclipse. 
Xiht Appareil pour double évolution de la tourelle. 
XIV Dispositif de treinage de la broche (xécessaire pour le dtspositif XV), 
XV Appareil de percage transversal sur chariot. 
XVI Tube guide-barre (indiquer le @ de barre a la commande), 
XVII Lampe électrique. 
XVIH Appareil fraiser les cames. 
XIX Appareil 4 tracer et vérifier les cames. 


Nous pouvons fournir également: 
des dispositifs d’alimentation & magasin, des disques pour la confection des cames, des pinces de serrage, des douilles 
guide-barres et des pinces d’avance ainsi que divers autres outils (votr le catalogue spécial). 


ETABLISSEMENTS SKODA S.&A..PLZEN 


DIRECTION COMMERCIALE PRAGUE, TCHECOSLOVAQUIE 


ce ret, 460.973 


MONNEES TECHNIQUES: 


Capacite 
de la machine: Diamétre max. des bares (sans avance extérieure) 2 0... mm 20 
Diamétre max. des.barres avec avance extérieure . 2. 2. . mm 26 
longueur max. d’avance de barre (parcycie) ©... 2... . mm 80 
(Diametre de filetage max.suracier — . Mn diene gS aI mm 14 
Diametre de filetage max.surlaiton. 2... 2. 2 1 mm 18 
Temps par piece (cycle): avec accessoires normaux ... . . sec. 2,9—300 
Distance min. dela broche alacourelle 2. 2. 2... 0... mm 60 
Course max. du chariot porte-tourelle (iongueur de cournage) mm 60 
Profondeur max. de percage: 
4 toureile tournant en position arriere 2... mm 60 
a tourelle tournant en position avant... 2 |. mm 39 
Broche: 11 vicesses de tournage. ©. 2... 2. we ee. timing == 470-3130 
46 vitesses de filetage 2. 2 2 2 2 2... wb Se San we a ot/min: $5-—1770 
Rapport de tournage au filetage: 
avec accessiores normaux . oe Ln le ad ra SHE pat 1,8:7 24:1 3,671 
sur demande spéciale . . . a, Bo, at age vy 2 te Se 4:1 6:7 811 
Tourelle: Diamétre des &trous d’outils: normalement . . 2. 2... mm 20 
mu trous en mesures anglaises. sur demande . . . 314” 
Longueur max. des outils de la tourelle (comptée du centre 
flatourelley) 2 2... 2 ee, mm 155 
Chariots 
transversaux: course maximum .. 2... 2... 2. Ete oS oy. at tee mm 35 
Puissance du moteur Bh Big td oh he Minh 2 oh cee de Woe bd Pol ade ae a ots kW 2.2 
Encombrement ausol..........,..2.-.2-... ee eee ae m 1.55x 0.7 
Poids de la machine avec accessoires normaux Sods Ga wees re a eee ee kg 1100 


Tours auiomaiiques SKODA -A20 
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Normalzubehor: Mitnehmerscheibe, Planscheibe, Futterflanseh, Stahlhalter, Drehbankspitzen, Reduziereinsatz, Wechsel- 


radersatz, fester und mitgehender Setzstock, Bedienungsschlissel und Schilder. 


Sonderzubeché6r: Nassdreheinrichtung, Elektromotor mit Elektroausristung, Motorriemenscheibe und Riemen, Vierkant- 
stahlhalter, Universal-Spannfutter, Spanfangschale, Konsole mit Vorgelege und Ausrickeinrichtung, Gewindeuhr. 


HAUPTABMESSUNGEN UND TECHNISCHE ANGABEN: C 40 C45 
Umlaufdurchmesser tber Bett 2. 2. 2. 2 . 2.) mm 400 450 
Spitzenweite toe ee eo 1500 - 2000 
Uelanldurchmeser dbee Support rei) 240 290 
Umlaufdurchmesser in der Krdpfung . . mm 580 630 
Nutzbare Ausspannung vor der Plansebidibe .  omm 220 
Bettoreite dikes! ieete whe he QAM 330 
Planschetbandurelimessae nT.) 400 
Spindelbohrung — . re 1h 51 
Innenkegel der Drehspindel toe ee mete. 55 
Spitzenkegel Lhe te ott eae 2g, Morse 4 
Spindelkopf Rach DIN 800 
Spindeldrehzahlen: 8 Drstecblenstufan' im Bereiche von aU ania 18-450 
Vorschibe: Anzahl der Vorschubstufen . . 54 

Langsvorschtbe im Bereiche von eam 0,057 - 3,45 
Planvorschibe im Bereiche von mm/U 0,019-1,15 
Leitspindelsteigung i 2 boss 4 
Gewinde: Anzahl der saultces cone ae 54 
Millimetergewinde - Steigung . . mm 0,25 -8 
Whitworthgewinde. . . Génge/Zoll 2-120 
Modulgewinde - Steigung . . . mm 0,25 -8 
Diametral Pitch 2 2. 2... 4 - 240 
Motordrehzahl 2 7 2... CU /min 1400 
Motorleistung . . fo ee ott PS 4 
Flachenbedarf der Meza SoBe ey. dst cape ate 1000x 2950 1000 x 3450 
bei Spitzenweite mm 1500 2000 | 1500 2000 


Gewicht der Maschine mit Normalzubehar . . . kg 1200 1300 | 1250 1350 
Gewicht der Maschine mit baknmdssiger Verpackung kg 1250 1350 1300 1400 
Gewicht der Maschine mit seemassiger Verpackung kg 1670 1850 1720 1900 


Raumbedarf der Kiste . 2 . 2 2 1 em 4,1 4,8 4.5 5,2 


cca 1233 


a 


Die Maschinen werden stets verbessert. Die Angaben der Druckschrift in Einzelheiten unverbindlich. 


Bei der Bestellung der Maschine ist die Betriebsspannung fur Elektromotoren anzugeben. 


CVectzetung : 


UP - 184 
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Spitzendzehbduke Modell EC A0 u. C45 


Neue, fiir Ideinere Betriebe und Werkstdtte geeignete Leit- und Zugspindel - Drehbanke 


Spindeistock: Die Zahnredibersetzunqen erhalten ihren Antrieb vam Elektromotor durch einen Flach oder mehrere 
Keiltiemen, welche nachgespannt werden kénnen. Der Schalter zum Inqanasetzen des Antnebsmotors wird durch einen 
in Reichweite des Bedienenden befindiichen Handhebel batatigt. Derselbe Handhebel bewirkt auch die einfache 
Zahnkupplung im Spindelstock fir den Vorschubrichtungswechsel des Supnorts wie beim Drehan so auch bein Gewinde- 
schneiden. Die Drehbank kann auch fiir den Antrieb vom Deckenvoraeleqe eingerichtet werden, Der Drehzahiwechsel 
witd durch Schieberader erzielt. Die Drehspindel lauft vorne in einer Bronzehiichse, die eine Beqrenzung des Radial: 
spieles gestattet. Der Axialdruck wird durch ein Kuaellager aufgenammen. Fine durch Excenter angetriebene Kolben 


pumpe besorgt die Umlaufschmierinct. 


Vorschubgetriebe: Die Kraftubertragqung von der Drehspinde! ast den Nortonkasten arfolgt durch Wechselrader. 
Der Schlosskasten besitzt von Zugspindel angetriebene Zahnradgetriebe fiir den Lang- und Planzug. Fur die Vorschub- 


betatiqung ist eine Reibunaskupplung vorhanden. Die Drehbank ist mit Leitspindel fur das Gewindeschneiden ausgestattet. 


Support: Der Bettschlitten tragt der Querschieber, auf dem ein schwenbarer Kreuzsupport mit Einfachstahlhalter, 


law. geqen Mehrpreis mit Vierkantstchthalter, anqeordnet. ist. 


Der Reitstock ist auf seinem LUnterteil quer verstellbar. Die Reitstackpinole wird mittels einer mit Handrad 


versehenen Schraubenspindel verstel tt 


Das Bett ist vorne mit einer Prismen-, hinten mit Flachfiihrung versehen. Gaqen Eindringen von Sodnen ist vorne 
um Bettschlitten ein Abdeckblech befastiqt. In die var der Planscheibe vorqesehene Krapfung ist eine abnehmbare 


Bracke genau eingepasst. 


Die KihIimittelpumpe wird durch einen Riemen vom Hauptantnebsmeator angetrieben. Der Kithlmittelbehdlter 
ot im Drehbankfuss unterqebracht. 
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MACHINE & ALESER HORIZONTALE »PLAUERT« Md. 


Machine de précision a grand rendement, pour a production économique de piéces isolées et en série. 
Elle est destinée aux travaux de pergage - fraisage - filetage - alésage et surfacage sur piéces dont on 
exige de hautes qualités de fini et de précision. 


Ses qualités essentielles sont les suivantes: 
Rendement élevé 
Grande gamme de vitesses de rotation et d’avances 
Emploi d’outils en carbure 
Marche douce, méme aux plus grandes vitesses de la broche 
Conduite trés aisée 


ATELIERS REUNISFDERGO 1 SPRAUNCT PO NADP MANCH PRES FOO TILG -9 


PRAHA, TCHECOSLOVAQUIE 
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CHARIOT PORTE-BROCHE. L’ersemble des mécanismes de a commande principale, des avances et 
les déplacements rapides, est enfermé dans le chariot porte-broche qui forme un carter fermé. 


ia broche soigneusement rectitiee et le plateau de surfacage tourneni sur paliers de précision ré- 
vlables. L’échauffement des paliers est minime. méme aux régimes les plus rapides. 


LA TABLE posséde ies avances automatiques croijsées et circulaire. Le réglage et le blocage exacts 
de la table sont assurés dans quatre positions 4 90" june de l'autre. Aucune flexion de [a table ne 
peut se produire, méme dans fes positions extrémes. La tabie porte des rainures en forme de T, 
usinees avec précision pour la tixation des pieces. 


L£ CHARIOT a SURFACER sert a dresser les brides, flasques et autres piéces analogues: il comporte 
«a deplacement rapide et les avances de travail selon la méme progression que la broche. Le chariot 
peut travailler independamment ou simultanément avec ja broche, 4 la méme vitesse de rotation ou 
i des vitesses différentes. 


Le decienchement automatique de l’avance de travail et du acplacement rapide est assuré par butées 
céglables. 


2ZE PLATEAU a SURFACER est calé sur le fourreau. ce qui donne de bons résultats, surcout lorsque 
Mon cravaille avec ic chariot a surtacer et en employant les tetes a lames raportées. 


LE BANC coulé d'une piéce avec Ja base du montant. posséde de larges glissiéres planes rectifiées 


1— MONTANT solidement fixé sur le banc, comporte des glissieres verticales, sour le chariot porte- 
nroche, rectifiées avec précision. La glissiére droite a été prévue particulierement large pour absorber 
la pression s’exercant sur ie montant, pendant le travail, cc qui garantit un guidage parfait. méme 
iprés un long service. 


LUNETTE. Elle sert a supporter ies barres d’alesage de grande jongueur. Le déplacement longitudinal! 


du montant de lunette et le réglage en hauteur de la lunette se font a fa main, au moyen d'une 
manivelle. Le réglage micromeétrique du palier est assuré par un volant. 


{E GRAISSAGE des paliers et des engrenages du chariot porte-broche est assuré par une pampe 
P g §g Pp f Pp 
| engrenages. 


FONCTIONNEMENT de Ia MACHINE. Le moteur est manoeuvré par boutons-poussoirs. De plus. 
4 est prévu sur le chariot porte-broche, des boutons-poussoirs permettant de faire tourner la broche 
oule plateau a surfacer d'une fraction de tour seulement pour le régiage de la machine. Une lampe- 
rémoin s'ailume sur fe tableau de commande. dés que le moteur est mis en circuit. 


voiant a main centralise au poste de conduite, toutes les commandes; i! permet donérer avec 
iacilité et rapidite. les mouvements suivants: 
avances fortes et tines de la brache, 
daplacement vertical du chariot porte-broche, 
mouvements croisés et circulaire de la tabie, 
avances fortes et tines du chariot a surfacer. 


ie déplacement rapide étant embrayé, il verrouilie automatiquement le volant a main. 


ie déplacement rapide est indépendant de la vitesse de rotation de ia broche ou du plateau 4 surfacer 
ll seffectue toujours dans le sens opposé a |'avance. 


Le débrayage automatique étant effectué, l'on peut immédiatement actionner le déplacement rapide 


Le débrayage automatique des avances dans les deux sens est prévu pour: 
Vavance axiale de ia broche. 

Vavance verticale du chariot porte-broche, 

vavance longitudinale et transversale de fa tabie. 


(J: embrayage a friction, interpose entre le moteur et les engrenages, protege ia machine contre toute 


surcharge. 
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dl 
28)(30) 29)(43) A459) A2)(20)(G0) 


Eléments de service. 


I. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 
8. 


Moteur bridé. 

Frein électrique. 

Panneau de distribution. 

Interrupteur général, 

Interrupteur de la pompe. 

Carter protecteur de contacteurs. 

Démarrage, arrét, marche 4 gauche et a droite de la 
Marche de la broche par impulsions. 


broche. 


21) (23) (15) (24)(26) (22 


30) (29) 34 66) 


29 
30 


26 


ie 


iin #8 


6 34) (4 5 )(25)(28) (7 )(8)(9 )(40)(28 


11. Sélecteur de la vitesse de la broche et du plateau. 

12, Levier d’enclenchement des vitesses. 

13. Sélecteur des avances et des pas de vis. 

14. Levier d’enclenchement des avances et des pas de vis. 
15. Avance et avance rapide de la table. 


36 


16. Renversement du sens de l’avance et de l’avance rapide de tous les 


mouvements, 


17. Goupille de cisaillement de l'accouplement de sécurité des avances. 


18. 


ment rapide, 
if. Avance de ia broche. 
20. Renversement du sens de I’avance du chariot a surfacer. 


le de cisaillement de l’accouplement de sécurité du déplace- 


28)(35} 


21. Volant central. 


22. Avances rapide et fine de la broche et du chariot a surfacer par yolant 


central, 
23. Echelle graduée de la broche. 
24. Vernier de échelle graduée de la broche. 


25. Blocage de I’échelle graduée de la broche. 
26. Boulons de blocage. 


27, Levier de blocage de la broche. 


28. Butées de déclenchement automatique de tous les mouvements A "ex 


clusion du mouvement circulaire de la table. 
29. Echelles graduées. 


30. Verniers des échelles graduées. 


, bd 


31. Levier pour déplacement du chariot porte-broche et de la table, 
32. Déplacement transversal 4 main de la table. 

33. Déplacement longitudinal 4 main de la table. 

34. Déplacement circulaire a main de la table. 

35. Sélection de l’avance longitud., trans. et circulaire de la table. 
36. Butée d’équerrage de la table. 

37. Réglage micrométrique en hauteur du palier de la lunette. 

38. Déplacement 4 main de la lunette et réglage vertical du palier. 


40, N 


41. Contrdle du graissage. 
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Translation hydraulique 


de la table 


Avance hydraulique 


de la poupée porte-meule 


Déplacement rapide 


hydraulique de la poupée 


porte-meule 


Poupée porte-piéce orien- 
table sur 90° en vue de la 


rectification plane, gamme 


de 6 vitesses, 


AEE al 


*s 


Wrens eS vs 


ACCESSOIRES NORMAUX: poupée universelle pour rectification entre pointes et en mandrin universel, 
mandrin & 3 mors diam. 190 mm avec 2 jeux de mors, contrepointe & manoeuvre du fourreau par levier 
(pour 500 mm de distance entre pointes), contrepointe & commande hydraulique (pour 800 mm et 1200 mm 
de distance entre pointes) avec porte-diamant micrométrique, 2 pointes, meule diam. 450x50 mm avec 
douille d’équilibrage, dispositif & démonter la douille d’équilibrage, mandrin d'‘équilibrage, couvre- 
meule, poulie de rechange pour meule usée, lunette (1 lunette pour 500 et 800 mm de distance entre 
pointes et 2 lunettes pour 1200 mm de distance entre pointes), appareil a rectifier les intérieurs du type 
basculani pour broches de 70:mm de diam., | broche de rectification intérieure type A 20, 2 rallonges et 
2 meules, 1 lunette & 3 touches, support de diamant orientable micrométrique & monter sur la table (sans 
diamant), jeu de tocs d’entrainement, pompe avec tuyauterie et réservoir a eau d’arrosage, t6les de pro- 
tection, 5 moteurs avec équipement électrique et contacteurs avec protection G4 commande a distance par 
boutons-poussoirs, courroies, clés et manivelles de service, éclairage, notice d’instructions, 


ACCESSOIRES SPECIAUX: Dispositif a arrondir les angles de la meule (sans diamant), dispositif de dres- 
sage de la meule au gabarit (sans diamant et sans gabarit), dispositif a rectifier entre pointes les troncs 
de céne jusqu’é 120 mm, 100 mm de diam. 150 mm de longueur, butée micrométrique pour déplacement 
manuel de la table, équilibreuse statique, dispositifi de serrage en pinces jusqu’a4 13 mm de diam., 
y compris une pince, pinces supplémentaires, broches de rectification intérieure supplémentaires, lunette 
supplémentaire, douille d’équilibrage supplémentaire, calibre de rectification PRATT indiquant constam- 
ment le diamétre de la piéce rectifiée pour diam. 2—125 mm, meule diam. 400x50 mm pour orientation 
max. de la poupée porte-meule, mandrin magnétique de 200 mm de diam., avec démagnétiseur, r sseur 
pour le mandrin magnétique, moteurs électriques pour autre courant que celui de 380 V, 50 pér, 


; ATELIERS REUN!S DE SGNSTAUCTION DE 3 


PRAHA, TCHECOSLOVAQUIE r 


Lat gle asf a oat oo mee ASN hye air ean cil Rete a 


Nos machines étant constamment perfectionnées 


Diamétre admis 
Distance entre pointes . 
Diamatre max. admis en lunette 
Meule normale: diamétre x largeur 
Largeur max. de la meule 
Céne de la broche porte-piéce : 
Céne du fourreau de la contrepointe . So 
Diamétre de la broche de rectification intérieure. . 
Distance max. entre le mandrin et le pans: -broche de rectification inté- 
rieure . ‘ 

Orientation de la poupée porte- piéce en avant i | ¢ en arriére : 
Orientation de la poupée porte-meule . 
Orientation de la table : 
Conicité pouvant é6tre obtenue 
Course longit. max. de la table . 
Course longit. min. de la table . : 
Course transversale de la ,poupée porte- -meule : 
Déplacement rapide de la poupée porte-meule . 
Déplacement de la poupée porte-meule sur la base . 
Nombre de vitesses de la broche porte-piéce 
Gamme des vitesses de la broche porte-piéce . 
Vitesse de la table infiniment variable : 
Avance en bout de course de la table rapportée ; au diametre de rectif. 
Avance en plongée rapportée au diamétre de rectification . 
Moteur de la poupée porte-piéce: 

vitesse ; 

puissance 
Moteur de la poupée porie-meule: 

vitesse 

puissance 
Moteur pour la rectification intérieure: 

vitesse 

puissance ; 
Moteur pour l’arrosage et la hydraulique: 

vitesse oie Ox 

puissance 
Surface d’encombrement de la machine : 
Poids de la machine: avec accessoires normaux . 

avec emballage 
avec emballage maritime 

Volume de la caisse Ser 2 oe 


mm 500 


t. p.m. 

CV 

mm 2035 x 2240 
kg 3200 
kg 3280 
kg 3570 
m* 6,8 


PRIERE D‘INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE, 


sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF: 


800 


300 
1209 

90 

450 x 50 
80 

4 

4 

70 


1225 

30” / 90° 
120° 

5° 

1:5 

1200 
0,75 

175 

40 

150 

8 

19 — 480 
0,1 — 6 


0,005 — 0,05 


2860 
3600 
3720 
4100 

8,9 


0,05 — 4 


1380 
1 


1430 
7,8 


2800 
2 


1420 

2,7 
3550 
4000 
4200 
4650 

9,5 
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les renseignements du présent prospectus sont donnés 
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RABOTEUSE A DOUBLE MONTANT Ho 1000. 


COMMANDE DE LA TABLE. Le moteur commande la table par courroies trapézoidales par l'intermé- 
diaire d'une boite de vitesses. Le renversernent automatique de marche de la table est assuré par un 
accouplement électromagnétique commandé par les taquets de bulée réglables. Le renversement de 
marche manuel se fait par la manoeuvre de leviers placés de part et d'autre du bali. Les engrenages 
sont a denture oblique et tournent en bain d’huile. 


PORTE OUTILS. Le porte-outil est guidé sur la traverse qui est déplacable verticalement dans les deux 
sens a l'aide d'un moteur indépendant manoeuvré par boufons-poussoirs. Le porte-outil est pivotant, 
une échelle étant prévue a cet effet. Le relevage de l’outil est automatique. Les avances automatiques 
horizontales ef verticales du porte-outil dans les deux sens sont dérivées du mécanisme commandant 
les déplacements de !a table. Les valeurs des avances sont données par la boite d’avances placée 
sur la traverse. Le déplacement manuel du porte-outil se fait a l'aide de manivelle. Moyennant un 
supplement de prix un deuxiéme porte-outil sur traverse ef un porte-outil sur montant droit peuvent 
atre livrés. L’avance verticale du porte-outil sur montant est manuelle ef automatique, le déplacement 
horizontal se faisant A main seulement. Le porte-outil sur montant est équilibré par un contrepoids. 


A 
BATI. Les glissiéres du bati sont prismatiques a graissage autornatique sous pression. L’huile fournie par 
une pompe indépendante est recueillie dans les cuvettes aux extrémités des glissiéres d’ou elle coule 
4 travers un filtre dans un bac de récupération. La table est munie de rainures en forme de T. 
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ACCESSOIRES NORMAUX: un porre-outil sur traverse, 2 pinces de serrage d’outil, clés de service, 


plaques indicatrices, pompe de graissage incorporée, courroies trapézoidales, poulie “du moteur, 
accouplement électromagnétique avec poulie, semelle du moteur. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: deuxigme porte-outil sur traverse y comoris pinces, porte-outil sur montant droit 
y compris pinces, équipement électrique, moteur principal, moteur pour déplacement rapide de la traverse 
y compris courroies trapézoidales et poulies, redresseur de courant pour |’accouplement électromagnétique. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : 


Largeur 4 raboter . . 2... mim 1000 
Longueur 4 raboter . 2... mm 2600, 3000, 4000, 5000, 6000 
Hauteur a raboter. 2. ww. mm 1000 
Surface de la table . 2...) ) mim 810x 2100, 3100, 4100, 5100, 6100 
Course verticale du porte-outi 5 2. 0 2... . 2mm 200 
EHfort de coupe max. .. soe ae ess bib Sen ie RS 3700 
Nombre de vitesses de coupe .........~. 3 
Gamme de vitesses de coupe . 2... . 2. . . m/min 12, 18, 24 
Vitesse de retour unique... Soe ee min 30 
Avances horizontales du porte- Gut , . oe. ew ey 4 mm course 0.3—5 
Avaneces verticates—du—portesoutit————) a, mmcourses O23 i 
Avances du porte-outil sur montant . . . . . . . . mméecourse 0.15—2,5 i 
Moteur principal: puissance. ook hae. 3 ue Sk a EY 15 i 
vitesse, : ee BINS 960 i 
Moteur pour déplacement rapide ae is ieaverse: puissance CV 2 I 
vitesse. ft. pom. 1420 : 
Encombrement de la machine. 2 2. 2... . 2 . mm 2500x5000, 7000, 9000, 11060, 13000 : 
POUT. gg ee a a ewe ke a I 2000 3000 4000 5000 6000 : 
Poids avec access. mormaux . ......... .kq 8750 10300 11400 13500 15250 : 
Poids y compris emballage . 2...) kg 8850 10450 11550 13700 15450 : 
Poids y compris emballage maritime... . 2. . . kg 10500 12600 15850 16000 18150 
Volume de ia caisse. 2 2. 2... em 16 19 22 24.5 27 7 
ae 2493 ie Sete ike 5 
) 
LC] ta © i 
So FF = |= ah j 
a 
rac 
|onqueur a raboter mm | 2000 | 3000 4000 | 5000 | 6000 = 
A mm | 5000 | 7000 | 9000 Fie 13000 : 
PRIERE D'INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE. : 
& 


Nos machines 4lant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 


REPRESENTATION : 


AY? 1 014-48 JOSE YOCTAR 
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Ce sont des machines modernes, con. 
les piéces est choisi avec la plus grap 
garantissent une grande stabilité des n 
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DRAULIQUE UNIVERSELTE’ A’ RECTIFIER LES 


struites avec mise 4 profit d’une expérience de longues années, et 4 l'aide de tous les accessoires modernes dans la fabrication et 

ide attention et son traitement thermique est exécuté avec le plus grand soin possible. Une conception appropriée et un usi! 

vachines au travail. @ Les machines universelles 4 rectifier les cylindres BK permettent la rectification des surfaces cylindriques 
et dans le mandrin. Un dispositif basculant spécial pour rectification intérieure permet également de meuler des orifices. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES 


1 SYSTEME HYDRAULIQUE PERFECTIONNE, PERMETTANT: 


-€ mouvement de la table a vitesse réglable d’une maniére continue. @ Une durée réglable de l’arrét 
de la table au retour. @ Réglage du jeu dans la transmission du traineau de la poupée porte-meule. @ 
-amenée de la meule de rectification au retour. @ L'amenée de la meule a la rectification de tron- 
yonnage. @ Départ et arrivée rapide de la meule. @ Déclancement de l’avance manuelle de la table 
1 Panclanchement automatique et viceversa. e Manoeuvre par un seul levier. 


4 AVANCE NORMALE DE LA TABLE par roue 4 main, avance fine par transmission a vis. 


3, AVANCE DU TRAINEAU DE LA POUPEE PORTE-MEULE par roue a main ou 
»2ien — pour une petite valeur — 4 bouton. 3 


DESCRIPTION DE LA MACHINE 


.a table compred deux parties. La partie supérieure peut étre déplacées de 6°. Le graissage des surfaces de guidage se fait par rouleaux. 
’avance de la table est manuelle ou automatique. L’avance a la main est normale et fine pour rectification droite. 

-a vitesse de l’avance automatique de la table est réglable d’une maniére continue entre 0,1 et 6 m/min. Le mouvement est doux 
‘t le retour est opéré sans stop. La durée d’arrét de la table au retour est réglable, la fin de course au retour est trés exacte. On 
seut choisir l’arrét de la table du cété gauche ou droit ou bien dans les deux sens. 


«es traineaux de la poupée porte-meule peuvent avancer dans le guidage pivotant dans le banc. Les traineaux entrent en prise 
aide de roues dentées. Le jeu dans les engrenages est réglé hydrauliquement. Les surfaces de guidage sont graissées pendant 4 
2 mouvement par un systéme indépendant. Les traineaux peuvent pivoter de 60°. La poupée porte-meule peut tre déplacée ; 


c 


‘la main par un engrenage sur le traineau. 


-a broche est logée dans des paliers réglables 4 glissement. Le graissage est assuré par une pompe 4 huile d’un réservoir prévu 
“ans ce but. 

’amenée de la meule se fait 4 !a main ou automatiquement. A part cela, en réglant la machine ou en achevant la rectification on 
reut déplacer la meule a la main de 0,005, a l’aide d’un bouton spécial. L’amenée automatique de la meule de rectification est tri- 
sutaire du mouvement de la table (au retour) ou bien indépendante de celui-ci 4 la rectification de rainurage. 

’amenée peut se faire au retour gauche ou droit ou bien aux deux. 

vamenée est indépendante et on peut la régler pendant le mouvement ou bien 4 l’arrét de la table. 

‘our les deux amenées automatiques de la meule de rectification on peut régler l’avance centre 0,0025—0,0175 mm_ par amenée. 
\ 'amenée indépendante on peut également régler la vitesse entre 0,05 et 1,4 mm/min. 

-¢ départ rapide de la meule quittant la piéce est réglé par une manette. I! augmente la sécurité & la mesure, a |’échange de la 
uiéce etc. Le rapprochement a la piéce est d'une précision dans Ja limite de 0,001 mm. 


a poupée de travail est la méme pour rectification extérieure et intérieure. Elle peut pivoter de 60°, La broche est logée dans des 
saliers réglables, a glissement. A la rectification entre les points morts la broche est fixe. Le graissage est assurée par une pompe 
1 huile. 


a piéce est arrétée par une manette s'tuée sur la poupée de travail. La poupée mobile est du type normal A manoeuvre par manette. 
Jn ressort presse la pointe contre la piéce. 


a pompe d’arrosage centrifuge est directement accouplée avec le moteur électrique. Le réservoir placé hors la machine peut 
:tre facilement nettoyé. 
-es moteurs électriques sont protégé par des contacteurs pneumatiques 4 relais thermique, et commandés par boutons. 


-a manoeuvre de la machine est simple es pratique. Tous les mécanismes servant 4 la manoeuvre sont concentrés sur le tableau de 
aistribution. 

in rectifiant les piéces individuelles la machine peut étre manoeuvrée de fagon 4 faire marcher chaque mécanisme & part ou bien 
+n manoeuvrant le levier unique. Dans ce dernier cas, lorsque la meule quitte la piéce, la table faisant tourner cette derniére s’arréte. 
“\ la fabrication en série et & la manoeuvre par le levier unique la meule de rectification est déplacée en arriére de l’épaisseur du 
opeau enlevé. 
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DIMENSIONS PRINCIPALES ie a aie 


500 750/130 750/160 1000 1500 
a a ee 

Hauteur des pointes. ©... 2. ee ee ee es 130 | 130 160 160 160 
Distance maxim. entre les pointes... 6... - eee 500 750 750 1000 4500 
% périmétrique maximum. . 2. 2 ee ee es 250 250 315 315 315 
Meule (@ x alésage x largeur) . . . . - - - 1 ee 350 x 60 x 127 350 x60 x 127 500 x 75 x 203 500 x 75 x 203 500 x 75 x 203 
t/min. de la piéce aging Beek cae te ca St he, ode chet 50—750 50 —750 25 —600 25 —-600 25 —600 
Avance de latableen m/min... .. 2... | wee tend Me 0,1—6 0,1—6 01—6 0,16 0,46 
Course min. d. [. table 4 commande hydraulique .. . . 3 3 3 ; 3 3 
Course max. delatable . . 0... 0 ee ee 650 900 810 1170 1670 
T/min.delameule 2... 2 0. ee ee 1850 1850 1150 4450 1150 
Céne de la poupée fixe 2 0 0 1 Morse 4 | Morse 4 Morse 4 Morse 4 Morse 4 
Céne des poupées mobiles... 2 6. 0 eee ee Morse 3 Morse 3 Morse 3 | Morse 3 Morse 3 
inclinaison de latable . 2 2. 1 ee ee 6° 5° 6° 6° 5° 
Inclinaison de la poupée fixe de travail... . 2... 90° | 80° 90° 90" 90° 
Inclinaison de la poupée porte-meule ... 1... .. \ 45° 45° 30° 30° 30° 
Avance du traineau de la poupée porte-meule par roue 

BMaiys, 4. os oe suede ards Se Eieaed as er St eek 90 90 140 140 140 
Course du traineau de la poupée porte-meule a depla- | 

cement rapide . 2... 0 ee ee ee 40 40 40 40 40 
Avance de la poupée porte-meule sur le traineau . . . . 100 100 150 150 150 
Avance automatique en prise auretour .... 2... 0.005 —0.03 0,005 —003 0.005 0.03 0.0005 —0.003 0.005 —0.03 
Avance automatique indépendante mm/min... .... 0,05,—-1,4 | 0,05 —1.4 0,05 —1.4 0,05 —1.4 0,05 —1.4 
Puissance tot. du moteur... 2. 6 - ee ee eee 4% kw 414 kW 6.1 kW 6.1 kW 6.1 kW 
Poids de lamachineenv.. ... 2... ee eee 1800 kg 2100 kg 2900 kg 3200 kg 3600 kg 
Longeur/hauteur de lamachine. . . 2 2. 2 ee ee 1815 x 1360 | 2400 x 1360 2500 x 1420 300 x 1420 3910 x 1420 
Encombrement. . 2... ee ee ee es 2480x1500 | 3300x1500 3100 x 2100 3800 x 2100 5350 x 2100 
Avance grosse de latable par1tourduvolant..... . 25 25 25 25 25 
Avance fine de la table par 1 tour de fa vis mlcrométrique 0.50 0,50 0.50 0.50 0.50 


EQUIPEMENT NORMAL 


2 pointes Morse, une meule de rectification avec brides de compensation, 1 outil 4 enlever la bride et la poulie, 1 appui 
ouvert, 1 appui fermé, 1 porte-diamant sans le diamant, 1 mandrin de contrepoids, 1 jeu de clefs, téles de protection et 
équipement électrique complet, y compris les moteurs électriques 380 V 50 pér sec., 1 presse de graissage. 


FABRIQUE TCHEQUE D’ARMES STRAKONICE 
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au contréle. @ Le matériel de toutes 
rage de précision de toutes les piéces 
extérieures entre les pointes mortes 
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EQUIPEMENT SPECIAL $ 


Profendeur 
Modale | naximale 


da rectifh 
cation 


#0 
55 
48 


ae 
rallonge 


Morse 2 


65 
60 
BO 


105 
150 


apwlri wlalwi nt] = 


1. Dispositif basculant pour rectification intérieure, fixé sur la poupée 
a meule, y compris la broche de rectification intérieure et rallonge. 

2. Autres rallonges suivant table ci-jointe. 

3. Dispositif de serrage rapide de la piéce a rectifier au travail avec 
pince, y compris celui d’arrosage. 


4. Pinces pour serrage rapide de chaque diamétre demandé centre 
6 et 20 mm. 


5. Meule pour rectification extérieure. 

6. Bride de contrepoids de la meule pour rectification extérieure. 

7. Support pour contrebalancer les meules. 

8. Butée micrométrique. 

9. Mandrin de serrage 4 3 machoires, avec bride. 

10. Lampe. 

11, Outil-diamant. E 


5 
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CHARIOT PORTE-BROCHE. L'ensemble des mécanismes de la commande principale, des avances et 
des déplacements rapides, est enfermé dans le chariot porte-broche qui forme un carter fermé. 
La broche soigneusement rectifiée et le plateau de surfagage tournent sur paliers de précision ré- 
glables. L’échauffement des paliers est minime, méme aux régimes les plus rapides. 


LA TABLE posséde les avances automatiques croisées et circulaire. Le réglage et le blocage exacts 
de la table sont assurés dans quatre positions @ 90° l’une de |’autre. Aucune flexion de la table ne 
peut se produire, méme dans les positions extrémes. La table porte des rainures en forme de T, 
usinées avec précision pour la fixation des pices. 


LE CHARIOT & SURFACER sert a dresser les brides, flasques et autres pidces analogues; il comporte 
le déplacement rapide et les avances de travail selon la méme progression que la broche. Le chariot 
peut travailler indépendamment ou simultanément avec la broche, a la m&me vitesse de rotation ou 
a des vitesses différentes. 


Le déclenchement automatique de l’avance dé t et du déplacement rapide est assuré par butées 


réglables. 


LE PLATEAU & SURFACER est calé sur | fourreau, “qui donne de bons résultats, surtout lorsque 
lon travaille avec le chariot A surfacer“€ "én employant lés tates 4 lames raportées, 


aprés un long service. 


LUNETTE. Elle sert 4 supporter les barres d’alésage de grande longueur. Le déplacement longitudinal 
du montant de lunette et le réglage en hauteur de la [unette se font a [a main, au moyen d’une 
manivelle. Le réglage micrométrique du palier est assuré par un volant. 


LE GRAISSAGE des paliers et des engrenages du chariot porte-broche est assuré par une pompe 
a engrenages. 


FONCTIONNEMENT de Ia MACHINE. Le moteur est manoeuvré par boutons-poussoirs. De plus, 
il est prévu sur fe chariot porte-broche, des boutons-poussoirs permettant de faire tourner la broche 
ou le plateau & surfacér d'une fraction de tour seulemént pour le raglage de la machine. Une lampe- 
témoin s’allume sur le tableau de commanile, das que le moteur est mis en circuit. 

Un sélecteur & cadran permet dé choisir la vitesse et |’avance désirées. Un bouton-poussoir comman- 
de le servo-moteur qui assure automatiquement l’enclenchement. La préselection des vitesses ou 
des avances peut se faire avec la machine en marche ou A I’arrét. 


Un volant & main centralise au poste de conduite, toutes les commandes; il permet d’opérer avec 
facilité et rapidité, les mouvements suivants: 
avances fortes et fines de la broche, 
déplacement vertical du chariot porte-broche, 
mouvements croisés et circulaire de la table, 
avances fortes et fines du chariot A surfacer. 


Le déplacement rapide étant embrayé, il verrouille automatiquement le volant a main. 


Le déplacement rapide est indépendant de la vitesse de rotation de la broche ou du plateau a surfacer. 
Il s’effectue toujours dans le sens opposé a I’avance. 


Le débrayage automatique étant effectué, l’on peut immédiatement actionner le déplacement rapide. 


Le débrayage automatique des avances dans les deux sens est prévu pour: 
l’avance axiale de la broche, 
l’avance verticale du chariot porte-broche, 
l'avance longitudinale et transversale de la table. 


Un embrayage 4 friction, interposé entre le moteur et les engrenages, protége la machine contre toute 
surcharge. 
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Eléments de service. Il. Sélecteur de la vitesse de la broche et du plateau. 21. Volant central 32. Depiacement trangversai a ae ia sale. 
12. Levier d’enclenchement des vitesses. 22. Avances rapjic <i i SebAla Tigi Sew RY Roe ee Kes be. weplacement iongitud a rrain ce ja cable, 
13. Sélecteur des avances et des pas de vis. central. ce Diohakes circuidlre @ mae GS oa table. 
1. Moteur bride. 14, Levier d’enclenchement des avances et des pas de vis. 23, Echelle gradu 35. Sdlection de ‘avance jorgitud., grarsy, 
2. Frein électrique. 15, Avance et avance rapide de la table. 24. Vernier de ! : wig 
3. Panneau de distribution, 16. Renversement du sens de l'avance et de lavance rapide de tous ies 25, Biocage de | ES ae 
4. Interrupteur général. mouvements. 26. Boutons de ; : 
5, interrupteur de la pompa. {7, Goupille de cisailiemant de Vaccouplement de sécurité des avances. 27, Lavier da b . a 
6, Carter procecteur de contacteurs. 18. Goupille de cisaillement de V'accouplement de sécurité du déplace- 28. Butées dedes =: : ee gt aa : a 
7, Damarrage, arcs, marche a gauche as bo cra’ ment rapide. clusion cu m2, t 
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graduées, en fabrication soit individuelle, soit en elite: aussi bien que pour. les m 


Les piéces sont rectifiées 4 sec sans étre serrées. 


de petits seuinents de scluncsinenk 


la rectification des surfaces graduées. 
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Dimensions de la table 


550 . 800 


Hauteur de la machine 
Dimensions de la meule: diametre extérieur . 


diamétre intérieur _ . 


Mouvement vertical de la meule . 


Moteur pour la commande de la meule: vitesse 


Encombrement au sol . 


900 
400 
350 
100 
70 
1420 
3 


550 « 800 


Poids de la machine: avec accessoires normaux . 
avec emballage . 
avec emballage maritime 


Volume de la caisse 


PRIERE D'INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE ! 


270 


990 
G40 


AGENT EXCLUSIF : 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements numériques sont donnés sans engagement. 
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ETAU-LIMEUR MODELE VOB-600 


LA COMMANDE du coulisseau se fait par moteur électrique et courroies trapézoidales a tension régable qui 
attaquent la boite de vitesses, et par l'intermédiaire de la coulisse. La coulisse placée dans le bati est 
pourvue de surfaces de glissement largement calculées pour recevoir la noix sur laquelle s'articule le maneton 


du plateau, 


LE COULISSEAU guidé dans les glissiares prismatiques possede une téte porte-outil orientable pour le rabotage 
incliné; une échelle est prévue a cet effet. L’avance du porte-outil est manuelle et automatique. Le reglage 
de la course se fait a Ja main apres le déblocage de la manette du coulisseau. Un lardon réglable permet 


de rattraper le jeu dans les glissiares du coulisseau. 


LA TABLE est déplacable verticalement sur les glissi@res du bati. Montée et descente de la table a la main. Le 


déplacement transversal de la table est manuel et automatique. 


ACCESSOIRES NORMAUX: moteur eléctrique y compris équipement électrique, pinces porte-outils, un jeu de clés 


de service, courroies trapézoidales, poulie du moteur. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: etau a basse tournante - largeur des mors 250 mm, ouverture max. des mors 300 mm. 


PRIERE D'INDIQUER LA TENSIEON DU COURANT DISPONIBLE! 


ee 
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES V O B = 6 0 0 


Course mm 600 
Surface utile de la table mm 360 x 600 x 360 
Course verticale de la table mm 280 
Course horizontale de la table mm 675 
Course verticale du porte-outil mm 125 
Distance max/min du porte-outil a la table mm 395/115 
Nombre de vitesses de coupe 8 
Nombre de coups a la minute 12—112 
Avance horizontale de la table par course mm 0.14—2.4 
Avance du porte-outil par course mm 0.17—-1.2 
Encombrement mm 1140x1925 
Moteur: vitesse t. m. 1420 

puissance CV 5.5 
Poids de la machine y compris accessoires kg 1870 
Poids de la machine y compris emballage kg 1915 
Poids de la machine y compris emballage maritime kg 2215 
Volume de la caisse m* 4 


1950 140 


1530 


ary 


Nos machines étant constamment perfectionnées es renseignements du présent prospectus 


sont donnés sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF: 
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MORTAISEUSE MD. ST 350 


LA COMMANDE DU COULISSEAU est assurée par moteur électrique et courroies trapézoidales qui attaquent la boite 
de vitesses disposant de 6 allures différentes et par |’intermédiaire d'une coulisse. la mise en marche et l'arrét sont opérés 


par l’ambrayage 4 disques combing aves un frein qui permet d'immobiliser le coulisseau en niimporte quel point de la course. 


LE COULISSEAU est réglable sur 400mm de course. Il est guidé par les glissiares planes et peut &tre incliné de 10° dans les 


deux sens. Un vernier permet le réglage de précision du coulisseau. Le porte-outil est d relevage automatique en retour de course. 


LA- TABLE CIRCULAIRE est graduée et repose sur chariots 4 mouvements croisés, La table comporte en son centre un trou pouvant 
recevoir le pivot de centrage pour mortaisage circulaire. Le réglage de précision de la table est assuré par un appareil 
diviseur G main incorporé. Les déplacements longitudinaux, transversaux et circulaires sont commandés soit automatiquement, 
soit a la main. La valeur et le sens des avances peuvent &tre variés a volonté pendant la marche de la machine. La 


table est munie de rainures en forme de T. — Le bati, en caisson, porte les glissiéres horizontales pour les chariots de la table, 


la machine est protégée par accouplement de sireté contre toute surcharge. 
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ACCESSOIRES NORMAUX: — moteur électrique avec equipement 


électrique, 2 porte-outils, un jeu de clés de service, semelle du moteur, 


courroies trapézoidales, poulie du moteur, appareil diviseur, 


\ _ Ze 


oa sehen ge 


f 


PRIERE D'INDIQUER LA TENSION DU COURANT DISP@ONIBLE. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES ST 350 


Colige 5 4 imtoo hens ek ee an’ Gs . . mm 350 
Diamétre de la table. © 2.) mm 800 
Course transversale de la table . . 2...) Wt; mm 650 
Course longitudinale de la table. . © 2 2)... . om 650 
Col de cygne: 
Distance max. de l’outil au montant . . . . . . . . . . mm 700 
Distance max. de l’outil a la glissiere du montant. . . . . mm 215 
Distance min. de la table a la glissigre | | omm 560 
Nombre de vitesses 2 2 2 7)... 6 
Nombre de coups par min 5...) 10 — 56 
Avances longitudinales et transversales . . . 2 . . . lcycle/mm 0 — 2 
Moteur électrique: puissance 2 2) CON 5.5 
vitesse ge ee oe a 1400 
Encobrement en plan. . . 2 2... mm -1700 x 2150 
Poids de la machine avec accessoires normaux . . . . kg 4350 
y compris emballage. . . 2. 2 2. kg 4400 
y compris emballage maritime . . . . kg 5100 
Volume de la caise 2 2 1... em 10 
2145 fs 1680 
meats 
H 
4 
QO 
QO 
é 


SY S 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus 


sont donnés sans engagement. 


AGENT EXCLUSIF: 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


32-TISK TOS 


493 1 O1f. 19 


ig a ani vs Ge ee oak a Pe OK oda wis eh at ena SOIR 


2 STR ana a nan MR SRR MERI cto 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


MORTAISEUSE Modéle St 160 


LA COMMANDE DU COULISSEAU est assurée par moteur électrique par |'intermédiaire d'une 
boite de vitesses et d'un excentrique. La mise en marche et l’arrét de la machine se font par 
l'embrayage a disques combiné avec un frein qui permet d'immobiliser le coulisseau en n'importe 
quel point de la course. 


LE COULISSEAU est guidé par glissigres planes et peut étre incliné de 10° dans les deux sens. 


LA TABLE circulaire ou rectangulaire au choix du client repose sur chariots 4 mouvements croisés. 
Les déplacements longitudinaux et transversaux de la table sont commandés soit automatiquement 
soit & la main. La table circulaire est équipée avec appareil diviseur A commande manuelle. La 
table rectangulaire peut recevoir au besoin une table circulaire livrée sur demande et en supplément. 


ACCESSOIRES NORMAUX: moteur avec équipement électrique, 2 porte-outils, jeu de clés de service, 
semelle du moteur, courroie, poulie du moteur, appareil diviseur (dans Jes machines a table 
circulaire). 
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ACCESSOIRES SPECIAUX: table circulaire de 300 mm de diamétre permettant de faire 12 divisions 
sur Ja circonférence, manoeuvre a la main, table circulaire de 300 mm de diamétre avec appareil 
diviseur pour 2—100 divisions, manoeuvre a la main. 


pp ok ie 


PRIERE D'INDIQUER LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE. 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES ; 


Course maximum . pthed, foo es 4 2mm 160 
Surface utile de la table rectangulaire . .mm 240 x 540 
Diamétre de la table circulaire . . . . . /mm 320 
Course verticale de la table Ae od uty Weck fet bgt ln .mm 250 
Course transversale: de la table rectangulaire . 2mm 400 
de Ja table circulaire . .mm 450 
Course longitudinale de la table . .mm 210 
Distance de |’outil au montant . “4 .mm 270 
Distance de l'outil 4 la glissiegre du montant mm 210 
Distance min. de Ja table a la glissigre du montant: 
avec table rectangulaire . .mm 60 
avec table circulaire . .mm 10 
Nombre de vitesses . 3 
Nombre de coups par min. . ee 60.--110—180 
Avances longitudinales et transversales . . mm/course 0—0.6 
Moteur électrique: puissance . CV 2 
vitesse . he i ot Mien Sea ot p.m. 1400 
Encombrement en plan: avec table rectanqulaire . mm 1350 « 1350 
avec table circulaire . rr 111) 850 x 1350 
Poids de la machine a table rectangulaire y compris accessoires normaux. . kg 1050 
Poids de la machine 4 table circulaire y compris accessoires normaux kg 1050 
Poids de la machine avec emballage . . kg 1100 
Poids de la machine avec emballage maritime kg 4300 
Volume de la caisse im 2.7 


1723. 


Modifications réservées. 


AGENT EXCLUSIF: 


492 1 GIF 1648 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


ir 


en 


JOSER VOLTAR 
RRANDYS NL 


amnesia oa Ys rpg paca at 


freee 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Scie circulaire pour métaux, a haut rendement 


MODELE 


H-350 
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Scie circulaire pour métaux, a haut rendement 
Modéle H-350 


Grace 4 l avance hydraulique et a la rotation ininterrompue de la scie circulaire, cette machine 
a réalisé un rendement qui n’a pas été atteint jusqu’ a présent. 


La construction de cette machine surpasse toutes les constructions de scies circulaires et a 
rubans, éxécutées jusqi 4 maintenant. Le systteme d’avance hydraulique, tout en maintenant aA 
un degré parfait d'uniformité le rendement’ élevé de la machine, permet de réduire au minimum 
Pusure de la scie, ainsi que celle de tous les organes de la machine. 


Le serrage du matériel scié est éxécuté automatiquement et hydrauliquement, pendant quoi, la 
pression de serrage et toutes fois supérieure a la presion de T’avance en coupe. 


La figure nous montre la robusteté de la construction de la machine. La partie inferieure de 
la machine forme, avec les deux colonnes de guidage et la bofte de vitesses, un biti bien 
solide, dans lequel la scie ségmentée fonctionne sans aucune vibration. L’arbre porte-scie est 
logé dans deux roulements a billes; celui d’avant est déplacable. Par un seul levier est mise 
cn marche la machine et serré le matériel. L’avance éxécutant un déplacement ininterrompu de 
0—500 mm peut étre lue sur une échelle graduée se trouvant sur le levier. La‘ scie se com- 
pose de 16 ségments divisés en 5 dents. Lors d'une rupture ou d'un endommagement d'une dent, 
il suffit de changer le ségment y correspondant. 


Sur les manométres peuvent étre lues les pressions de coupe et de serrage, donc, en ce cas la, 
la pression plus élevée peut’ étre contrdlée avec siireté. 

La butée de l’avance longitudinale limite jusqu’ A 250 mm de longueur de coupe. 

Dans l'interieur de la partie inferieure du b4ti, se trouvent les compartiments pour l’huile de 
pression, le réservoir du liquide d’arrosage et le récipient pour le liquide d’écoulement. La 
pompe du liquide d’arrosage se trouve dans un compartiment spécial. Les pompes 4 huile 
et du liquide d’arrosage sont commandées par un moteur électrique. 


Le service de la machine est trés simple, a condition que Vétat de Vhuile correspondante, le 
nettoyage de la machine et son soignement, soit mainténu daprés les prescriptions. 


En vue de la robuste construction de la machine, de la possibilité du réglage précis des 
vitesses de coupe et de lavance, l'usure minimale de la scie est atteint. 


Principales indications techniques: 


Mouci de la machine. F ; ; ; . . H -- 350. 
Diamétre max de la scie ; ? : . ; mm 350 
Diamétre max. des barres rondes coupées ; : : mm 110 @ 
Diamétre max. des barres carrées coupées ; ; mm 140 « 70 
Dimensions max. des barres plates coupées ; ; mm 105 
Sélection ininterrompue des avances . ; ; mm 0 a 500 
Déplacement de retour ; ‘ ‘ ; , . : mm 500 
Puissance du moteur principal : : : ; : CV 4 
Puissance du moteur des pompes . : . : : CV 1. 
Poids net de la machine, inclus les moteurs . : . kg 1000: 
Code . : : : : ‘ : : : : ‘ Lydroci 


4 vitesses de coupe: 


Pour un diamétre de scie de . : ; : mm 3l0) 350 
Pour Vacier et le fer . : : : ; F m min 11 -30 12—34 
Pour le cuivre, le bronze, le laiton ; m/min 18--44 19, 5—51 


(vitesses de rotation de la scie). 


Accessoires, inclus dans le prix de la machine. 


Une scie, fixée sur la machine, é€quipement complet. I] ne reste plus qu’a relié la machine au 
réseau électrique. Courrotes trapézoidales pout commande de la scie, avec poulies, et carters 
de protection. Jeu de clefs et manivelle, Indicateur du niveau @huile se trouvant dans la botte 
de vitesses. Butée graduée, réglable. Instruction pour mise en marche et service de la machine. 


l.es manométres et leurs équipements sont livrés rien que sur demande spéciale. 


les descriptions, et les indications techniques sont données sans engagement. 
Tout droit de construction réservé. 
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SPITZENDREHBANKE SKODA-SUR 


Auskiinfte und Ausfuhr: 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND 
oe RONSTOLES DER METALLIWA2PEM. OND ThE CHINENINDUSTRIE 
_-» : PRAHA -TSCHECHOSLOWAKETI 
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Drehbadnke Skoda SUR... 


sind Hochleistungs-Maschinen, die durch ihre Starrheit, ihren Bereich und die Abstufung der Spindel- 
drehzahlen sowie auBerordentlich hohe Motorleistung fiir eine wirtschaftliche Bearbeitung von Stahl 
wie auch anderen Metallen bestens geeignet sind. Konstruiert im Jahre 1937, wurden sie schon seit 
1938 als eine der ersten zum Ausniitzen der Hartmetallwerkzeuge geeigneten Drehbinke gebaut und 
an einen weiten Kundenkreis geliefert. Heute entsprechen die SUR-Drehbanke den neuesten For- 
derungen, sind dabei vollkommen betriebssicher und genau. ZweckmaBige Gewichtvertellung birgt 
bei verhaltnismaBig kleinem Gewicht der Maschine fiir ihre vollkommene Stabilitat. Eine reiche 
Auswahl von SonderzubehGr (erwihnt sei z. B. die Druckluft-Spannung, Vorschub-Ausschaltkasten 
u. 4.) erweitert bedeutend das Anwendungsgebiet dieser Maschinen, die mit ihrem 22 PS starken 
Motor und besonderer Eignung fiir Hartmetall-Arbeit auf diesem Gebiet als fiihrende Maschinen zu 
betrachten sind. Eine mit Vorschub-Ausschaltkésten und Druckluft-Spannung ausgestattete SUR- 


Drehbank kann auch von einer ungeschulten Arbeitskraft einwandfrei bedient werden. 


Einige Kennzeichen 
und Vorieile der SUR-Drehbéadnke 


FEIN ABGESTUFTER, WEITER DREHZAHLBEREICH 
Ein weiter Drehzahlbereich, d. h. 1: 130, mit seiner feinen Abstufung in 32 Drehzahlstufen stellt einen der vielen 
Vorteile dieser Maschinen dar. Die Maschine besitzt hohe wie auch niedrige Drehzahlen, die eine wirtschaftliche 
Schnittgeschwindigkeit wie fiir das Arbeiten mit Hartmetall -Werkzeugen so auch fiir das Gewindeschneiden 
mittels Schnelldrehstah! ergeben. Die Drehzahistufen sind In zwei Drehzahlrelhen angeordnet, dle sich durch dle 


Leistung des zweistufigen Antriebsmotors mit Polumschalter ergeben. 


DREHSPINDELLAGERUNG 
Die Drehspindel lauft vorne in einem zweireihigen nachstellbaren Rollenlager, hinten in Kugellagern mit Begren- 


zung des Axialspieles. 
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DER FLANSCHENFORMIGE SPINDELKOPF 


ist kraftig gestaltet und gewahrleistet einen sicheren Sitz der 


Planscheibe bzw. des Spannfutters, so daB weder beim Drehsinn- 


wechsel, noch bei plétzlichem Abbremsen der Drehspindel die 


Spannvorrichtung gelockert wird. Der Spindelkopf ist an seiner 


Oberflache gehartet, damit er bei Abnahme der Planscheibe nicht 


beschadigt wird. 


DER DREHSPINDELANTRIEB 


ist durch dreifache Rollenkette, welche im Olbad !auft. Wahrend 
sich Riemen ausdehnen und nach gewisser Zeit einer Nachspan- 


nung bediirfen, braucht die Kette fast nie nachgespannt zu wer- 


den und ist praktisch verschleiBlos. 


Bild 1. 


DIE ENTLASTUNG DER DREHSPINDEL VOM KETTENZUG 


ist vollkommen, so daB die Arbeitsgenauigkeit durch den Kettenantrieb nicht beeintrachtigt wird. 
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Bel einer Halfte der Drehzahlstufen wird die Drehspindel direkt durch die Kette ohne Vorgelege angetrieben. 


DIE ABSTUTZUNG DES SPINDELSTOCKES 


hinter der Bettschlittenfiihrung erhoht seine Starrheit und biirgt fiir einen erschiitterungsfreien Lauf. 


GETRIEBEKASTEN AUSSERHALB DES SPINDELKASTENS 


im Drehbankfu8 untergebracht, dadurch Entlastung des Spindelstockes hinsichtlich Warmeentwicklung und 


ruhiger Lauf der Drehspindel. 
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EINE RASCHWIRKENDE BREMSE 


zum Stillsetzen der Drehspindel verkiirzt die Nebenzeiten. Die Bremse ist auBerhalb 
des Getriebekastens angeordnet, um die beim Bremsen entwickelte Warme nicht 
auf die Maschine zu tibertragen. (Abb. 3) 


DIE DREHSPINDELKUPPLUNG 


ist eine reichlich dimensionierte Lamellenkupplung, welche ein stoBfreies 
Schalten von Vor- und Riicklauf gestattet. Der Schalthebel am SchloBkasten schaltet 
in Links- und Rechtsstellung die Kupplung ein; in seiner Mittelstellung wird die 
Kupplung ausgeschaltet und zugleich die Bremse in Tatigkeit gebracht. Die 2 a 
Schmierung der Kupplung ist selbsttatig. (Abb. 4) Bild 3. 


DIE WECHSELRADER 


an der Spindelstock-Riickseite werden auf in Kugellagern laufende Sternkeilwellen aufgesteckt und selbsttatig 
geschmiert. Es entfallt das Stelleisen mit Einstellen der Wechselrader in Eingriff. 


SAMTLICHE NORMALGEWINDE UND VORSCHUBE 


sind direkt.am Nortonkasten, ohne Umstecken der Wechselrader, schaltbar. Die Anzahl der durch Wechselrader 
des Normalzubehors erreichbaren Gewinde und Vorschiibe ist gréBer als bei ahnlichen Maschinen anderer Er- 


zeuger. Mittels Hebel am Spindelstock kénnen bei Spindeldrehzahlen mit Vorgelege die Vorshiibe veracht- 
facht werden. 


BESONDERS STARRER SUPPORT 


mit langen Bettschlittenfliigeln reduziert den spezifischen Druck auf die Gleitflichen, so daB ihr Verschlei8 


duBerst gering gehalten wird. Die Gleitflachen beiderseits des Supports sind durch lange Schutzschienen abge- 
deckt, 


DIE LEITSPINDEL 


ist unterhalb der vorderen Bettfiihrung angebracht und 


somit gegen Eindringen von abfallenden Spanen ge- 
schiitzt. 


AUSFUHRUNG DER MASCHINE. —_—— . ig 


Drehspindel, Sternkeilwellen, Reitstockpinole sowie : 
alle beanspruchten Zahnrader sind aus Sonderstahl her- aoe “a 
gestellt, gehartet und geschliffen. Dadurch wird bei Z ‘we 
einem verhaltnismaBig kleinen Gewicht dieser Maschi- : 
nenteile sowie der ganzen Maschine ein ruhiger und 


Bild 4. 
genauer Lauf erzielt. 


GL- UND STAUBDICHT 


abgeschlossener Spindel-, Wechselrader-, Norton- und Getriebekasten, daher kein Olverlust. Die Zahnrader 
werden mit Spiilél ausgiebig geschmiert. 


vw ALZLAGER 


fur fast simtliche umlaufende Maschinenteile verwendet. Die Drehbank Skoda SUR 350 enthalt insgesamt 88 
Kugel- und Rollenlager. 
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NORTONKASTEN Se 


a 


neuer, eigener Bauart, véllig abgeschlossen. Es entfallt die 


typische Nortonschwinge, welche ein vollkommenes Ab- 


schlieBen des Nortonkastens unmdglich macht. (Abb. 5 u.6) 


maser 


HANDHEBEL ° 


fiir die ganze Maschine einheitlich gebildet und leicht be- 


dienbar. (Abb. 7) 


Bild 5, 


Bild 6, 
SCHLOSSKASTEN 


mit selbsttatiger Ausschaltung des Lang- und Planzuges. 


Bei Uberlastung der Maschine, wenn der Schnittdruck 


(oder ein anderer Druck) in Richtung des eingeschalteten 


Vorschubes eine bestimmte Grenze erreicht, wird der Vor- 


schub zwangslaufig ausgeschaltet. Die Zahnezahl der Kup- 


Bild 8. 


plung fiir selbsttatige Vorschubausschaltung 


ist groB, so daB ihr Einschalten praktisch 


augenblicklich erfolgt. (Abb. 8) 


-RDP83-00415R005600270001-9 
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BESONDERS STARRES MASCHINENBETT 


ei 
ie 


mit kraftig gehaltenen Supportfihrungen ist breiter als es bisher tblich war - und schlieBe auch bei héchster 
Uberlastung der Maschine jedwede Erschiitterungen aus. (Abb. 9) 
Zwischen den elliptischen Versteifungsrippen fallen die Spine ungehindert durch. Die Fuhrungsbahnen sind breit, 


geschliffen oder geschabt. 
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HESSERES AUFFANGEN DES SCHNITT- —|. 


RUCKES: 


a, bei SUR-Drehbanken 
Support 
a bei anderen Drehbanken 


a ee 


f, bei SUR-Drehbanken | 
Spindelstock 
6 bei anderen Drehbanken | 


& 
i 
: 
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DIE SCHMIERUNG 3 


besorgt eine im Getriebekasten untergebrachte Zahnradpumpe, welche das fiir die ganze Maschine ndtige Schmier- 
él zu den einzelnen Schmierstellen liefert. Die Umlaufschmierung erfolgt standig, wenn der Antriebsmotor lauft. 
Der SchloBkasten besitzt selbsttatige Schmierung durch eigene Olpumpe. Die Anzahl der von Hand nachzufiil- 


lenden Schmierstellen ist sehr gering. (Abb. 10) : 


Bild 10. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Abb. 11. UBERSICHT DER BEDIENUNGSELEMENTE. 


1, 2, 3, 5, 7 — VorschubgroBenwechsel, Gewindesteigungen 15 — Feineinstellung des Reitnagels 
4 — Vorschubrichtungswechsel, Rechts- oder Links- 16, 25 — Ingang-, Stillsetzen und Drehsinnwechsel der 
gewinde Drehspindel 
6, 24 — Drehzahlstufenwechsel 17 — Supportselbstgang, langs, plan 
8 . — Vierkantstahlhalter-Klemmung 18, 23 — Heben der Gegenanschlige fiir selbsttatigen Lang- 
9 — Bettschlitten-Klemmung zug 
10, 21,22 — Supportverstellungen von Hand 19 — Hebel zur Betatigung der Vorschubkupplung 
11 — Festklemmung der Reitstockpinole 20 — Leitspindelmutter-Schaltung 
12, 14 — Reitstock-Befestigungsschrauben 26, 27 — Handrad und Ziffernscheibe am Nortonkasten 
13 — Seitliche Verstellung des Reitstock-Oberteils 28 — Motoreinschalten und Polumschalten 
J 
Maschinen- 


| 


a Fe] 


ai 


| 


I! 4] eal Bild 12. V. Nortonkasten 
a fi anata |. Spindelstock VI. Getriebekasten 
E e Il. Kettenantrieb VII. Schlosskasten 
Saas IE Ill. Vorschubkasten VIL. Support 
IV, Wechselriderkasten IX, Reitstock 
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Normalzubeh6ér (geliefert mit jeder Maschine und im Preise inbegriffen): 


ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG 


(Stromart und Betriebsspannung bei der Bestellung anzugeben). 


ZWEISTUFEN-FLANSCHMOTOR 


Skoda, Leistung 9/22 PS 


Bild 13. 
K UHLPUMPENMOTOR 


KASTEN MIT SCHALTGERATEN (Abb. 13) 


VWAHLSCHALTER des Antriebsmotors, an der Maschine befestigt, hat 
folgende drei Stellungen: 0 - ausgeschaltet, 9 PS - niedrige Leistung 
und Drehzahl, 22 PS - héhere Leistung und Drehzahl. 
PLANSCHEIBE 
(s. Abb. 14) aus StahiguB, sehr kraftig, mit 4 umdrehbaren geharteten Spannbacken. 


Mittels Dorn 47 leicht zu befestigen und abzunehmen. Der Planscheibenkérper 


(ohne Backen) ist statisch und dynamisch ausgewuchtet, so daB die Maschine mit 


aufgesetzter Planscheibe mit der Héchstdrehzaht vollauf verlaBlich laufen kann. 


MiTLAUFENDE KORNERSPITZE 


fiir'den Reitstock mit Morsekegel Nr. 6 ist stark dimensioniert und nimmt ver- 


laBlich den vollen Schnittdruck auf. 


Bild 14. 
75 WECHSELRADER 


wie E 


fiir die Vorschibe sowie fiir 
das Schneiden von Millimeter-, ; wee baeee oe ae 


Zoll-, Modulgewinde, Diamet- 


ral Pitch und Circular Pitch. 
MASSDREHEINRICHTUNG 

mit teleskopischer, an der Ma- 

schinenriickseite befestigten 


Rohrleitung, mit Elektro-Kiihl- 


pumpe und Spanfangschale. 


(Abb. 15) Bild 15. 
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VIERKAN T-STAHLHALTER 


sehr starr und in beliebiger von 


den 40 ‘Arbeitslagen genau 


arretierbar. Der Stahlhalter 
mit dem Kreuzschlitten sind 


nach einer an ihrer Sitzflache 


vorgesehenen Teilung um 360° 


schwenkbar. (Abb. 16 u. 17) 


Biid 16. 


KURBEL- 


REITSTOCKVERSTELLUNG 


d. i. Handverstellung des Reitstockes 
durch bloBes Drehen einer Kurbel, de- 


ren Welle an ihrem zweiten Ende mit 


einem Zahnritzel versehen ist, das mit 
der am Maschinenbett angebrachten 


Zahnstange kimmt. (Abb. 18) 


Bild 17, 


WEITERES NORMALZUBEHOR: 

1 Mitnehmerscheibe, 

1 feste Kérnerspitze, 

1 Reduzierhilse (metr. 70, Morse 5) fiir die Drehspindel, 

1 Fiihrungsdorn zum Aufsetzen der Planscheibe, 

2 Langsanschlage, 

1 Satz Bedienungsschliissel, Drehzahl-, Vorschub- und 
Gewindetabellen mit sonstigen Bedienungsschildern, 


Stiitzlager fiir Leit- und Zugspindel (bei Drehlangen 


tiber 3000 mm Drehlange). 


Bild 18. 
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Sonderzubehor (nur auf besondere Bestellung gegen Mehrpreis geliefert): 


eee a « HINTERER EINFACHER STAHLHAL- 


TER (Abb. 19) 


leicht abnehmbar, auf einem gemein- 


samen Schlitten mit dem Vierkant- 


Stahlhalter angebracht. 


i. KLEINE FESTSTEHENDE BRILLE 
(Abb. 20) 


ban 


mit drei Backen und Fihrungsrollen mit 


Wiilzlagerung. 


Bild 19. 


11, GROSSE FESTSTEHENDE BRILLE (Abb. 20) 


derselben Ausfihrung, jedoch fiir einen gréBeren Spann- 
bereich. 

iV. MITGEHENDE BRILLE (Abb. 21) 
mit drei Fuhrungsbacken, von denen zwei mit Rollen auf Walz- 
lagern versehen sind. Die dritte untere Backe ist als Gleit- 


Bild 20. 
backe ausgebildet. 


Bild 22. ¥. KEGELDREHEINRICHTUNG (Abb. 22) 


kann leicht an die Supportriickseite 


angebracht werden. GroBte Drehlange 


700 mm, grdéBter Kegelwinkel (nach 


beiden Seiten) 10°. 


Bild 21. 
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ee 
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vi DP OSMDREHEINRICHTUNG (Abb. 23) 


TRE PUR ERGOANTZUNG 


zum Innen- wie auch Aussendrehen von verschiedensten Formteilen bis zu Drehlange 700 mm und 100 mm Hub. 
Die meisten Bestandteile sind gemeinsam mit der Kegeldreheinrichtung und es ist deshalb empfehlenswert beide 
diese Vorrichtungen zugleich zu bestellen. 
Die Abanderung der Form- auf Kegeldreh- 


einrichtung ist sehr einfach. 


TYILe ZUR ERGANZUNG 


der Kegeldreh- auf Formdreheinrichtung. 


der Formdreh- auf Kegeldreheinrichtung. 


Bild 23. 


IX, ZWEIFACHE TEILSCHEIBE FUR LANG7ZUG 


(patentiert, Abb. 24) ist am SchloBkasten angebracht. 


a : Ein Teil der Teilscheibe zeigt Zehntel Millimeter an, 


der andere Teil dient zur Ablesung des geleisteten Vor- 


schubweges in ganzen Millimetern. 


~ x. FAVEIMACHE TEILSCHEIBE FOR PLANZUG 


(patentiert) Arbeitsweise ahnlich wie bei Langzug- 


Teilscheibe. Ablesung des vom Stahl geleisteten Weges 


Bild 24, 
in 0,05 mm, Gesamtvorschubweg in ganzen mm ablesbar. 


LEBEL BETATIGTE REITSTOCKPINOL F 


Die Vorrichtung besteht aus einem Hebel, der iiber Sperrklinke und Zahnsegment das Handrad fiir die Pinolen- 
verstellung betatigt. Die in dieser Weise vorgenommene Feinverstellung der Reitstockpinole erfolgt mit groBer 


Kraft ohne das Werkzeug (z. B. Bohrer) zu beanspruchen. 


Jt SP SAYaEN DPUOHR 


(Abb. 25) findet ihre Verwendung beim Gewindeschneiden und erméglicht eine rasche Supportverstellung in die 


Ausgangsstellung. 
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{patentiert) 


(Abb. 26) fiir selbsttatiges Ausschaiten des Langsvor- 


schubes in beliebiger Stelle der zu bearbeitenden Werk- 


suficklange. Der Kasten besitzt 42 voneinander unab- 


huingige Langsanschlage, deren Einstellung mit Hilfe von 


-wei Teilscheiben erfolgt. Die eine Teilscheibe ermodg- 


licht Ablesung von Zehntel Millimeter, mittels Nonius 


kann man 0,05 mm ablesen. Die andere Teilscheibe 


veigt dann in cm den gesamtgeleisteten Supportweg. 


fede von den 12 Anschlagen kann in beliebiger Stelle 


Jer Gesamtdrehlange den Vorschub mit Genauigkeit bis itd 25 
Vic 

0,02 mm (Stick zum Stiick) ausschalten. Eine Ziffern- 

.cheibe gibt an, welcher von den Anschlagen jewcils in 


Vatigkeit isc. 


iAbb. 26) (patentiert). Arbeitsweise ahn- 


lich wie beim Langzug-Ausschaltkasten. 


Auch hier 12 Anschlige vorhanden, mittels 
deren selbsttatiges Ausschalten des Plan- 
vorschubes fiir 12 verschiedene Durch- 
messer mit Genauigkeit bis 0,02 mm mog- 
lich ist. Durch eine Kombination der be:- 


den Ausschaitkasten kann die Maschine fur 


seibsttatiges Einhalten von zwolf verschic- 


denen Abstufungen einfach und genau ein- 


gerichtet werden. Durchmesser und Langs- 


maBe werden dann auf der ganzen Werk- 
stiickserie genau eingehalten. 
Diese Vorrichtung arbeitet duBerst ver- 


iaBlich, erspart viel Zeit, die bisher das 


Werkstuckmessen erforderte, und ihre 


Verwendung lohnt sich bereits bei Be- 


arbeitung von zwei gleichen Werksticken. 


Die Bearbeitung der Werkstiicke in dieser 


wild 26. Weise ist genau, wodurch viele nachtrag- 
fiche Arbeiten bei ihrem Zusammenbau 

erspart werden. 
Die Vorschub-Ausschaltkasten sind vorteilhaft wie fur das Drehen zwischen Spitzen (abgesetzte Wellen) so auch 
bei Bearbeitung von in Planscheibe oder Spannfutter eingespanntcn Werksticken mit freifliegendem Ende. Die 
Auschaltkasten sind eine wichtige Erganzung insbesondere flr jene Drehbanke, die fir Arbeiten mit Hartmetall- 
werkzeugen bestimmt sind, wo es also besonders daran liegt, die Nebenzeiten im Verhaltnis zu den niedrigen 
Schnittzeiten herabzusetzen. Die Leistung einer init Vorschub-Ausschaltkasten ausgestatteten Drehbank wird 
um ungefahr 200—-300% (auch be: kleinerer Werkstiickanzahl) ges: eigert. Eine so ausgestattete Drehbank kann 
auch ein ungeschulter Arbeiter mit gutem Erfolg bedienen, wobei auch bei komplizierten Werkstiicken die vor- 
geschriebenen Genauigkeitstoleranzen eingehalten “werden. (Naheres iiber Arbeitsweise und Anwendungsmdglich- 


keiten der Vorschub-Ausschaltkasten siehe Sonderdruckschrift.) 
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&Y. SBSTECHARM 


zum Kantenbrechen beim Drehen. 


“VE. MAGNETISCHER OLFILTER 
zum Auffangen von feinsten Metallteifchen im Ol, welches durch Kanale um einen starken Magnetkern herum- 
flieBt. 

VEL DREHZAHLWAHLER UND LEISTUNGSRECHNER 


(Abb 27). Der Drehzahlwahler, speziell zum Gebrauch an Drehbank SUR 350 angepaBt, gibt fur jeden Werkstoff 
die bestgeeignete Drehzahl an und be- 


cust 


stimmt zugleich die Hebelstellungen. 


Weiters kann bei gegebener Drehzahl 


fiir einen bestimmten Werkstoff der zu- 


lassige Spanquerschnitt und die Vor- 


schubgréBe abgelesen werden, um die 


a i Maschinenleistung auf das Beste auszu- 


ee nitzen. 


XViE MASCHINENLEUCHTE 


ZiX. DRUCKLUFYT-SPANNFUTTER 


zum schnellen Spannen von Werk- 


stiicken, Es besteht aus Druckluft-Spann- 


zylinder, Druckluft-Regulierventil und 
Bild 27. 
Dreibackenfutter. 
Das Druckluft-Spannfutter in Verbindung mit den Vorschub-Ausschaltkasten macht aus der SUR-Drehbank fiir 
gewisse Arbeiten einen Konkurrenten der schwereren Revolverdrehbinke, wobei die SUR-Drehbank starrer, 
genauer und bei Verwendung von Hartmetall-Werkzeugen auch leistungsfahiger ist. Von den 3 Satz Futterbacken 
dienen 2 Satz zum Aussenspannen, 1 Satz zum Innenspannen. Das Auswechseln der Futterbacken erfolgt leicht 


und das ganze Druckluft-Spannfutter kann reicht aufgesetzt bzw. abgenommen werden. 


MM. DIE DRUCKLUFTBETATIGTE REITSTOCKPINOLE 


bedeutet eine weitere Herabseczung der Nebenzeiten und dient zugleich zum Ausgleich der durch Erwarmung 


entstehenden Werkstiickdehnung. 
SKE DER DRUCKLUFTBETATIGTE SUPPORT-FILRUCKGANG 


erleichtert ebenfalls wie das vorerwahnte Druckluft-Zubehdr die Bedienung und reduziert die Nebenzeiten. 
Es wird empfohlen, das Druckluft-Spannfutter, die druckluftbetitigte Reitstockpinole und den druckluftbeta- 
tigten Supporteilgang in Verbingung mit den Vorschub-Ausschaltkasten zu bestellen, da sich in solchem Falle 


das an Nebenzeiten erzielte Ersparnis besonders ginstig auswirkt. 
MIL HINTERER STELLBARER STAHLHALTER 
MSH HINTERER STELLBARER STAHLHALTER MIT DREHBAREM VIERKANTKOFF. 
SOMDEREINRICHTUNGEN 


flir bestimmte Arbeitsfalle werden auf Wunsch ausgearbeitet und geliefert. Beispiel auf Abb. 28 zeigt eine Drehbank 
SUR 350 mit Sonderausstattung fiir Bearbeitung von gewisser Art Konsolen. 
In diesem Falle wurden insgesamt 15 Operationen von einem unangelernten Arbeiter in 12 Minuten durchgefihrt, 


wahrend ein Facharbeiter fiir dieselbe am Waagerecht-Bohrwerk vollzogene Bearbeitung 230 Minuten brauchte. 
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Bild 28. 


Die Genauigkeit des Vorschubausschaltens ist: 


bei Planzuganschiagen - 0,01 mm, 
bei Langszuganschlagen  §. 0,02 mm, 
von Stuck zu Stuck + 0,01 mm. 


sollte man diese Genauigkeit mittels Kopierschablonen erzielen, so miBte die Form derselben mit Genauigkeit 
von © 0,005 mm hergestellt werden. Die Herstellung von Schablonen mit solcher Genauigkeit ist selbstverstin- 
dlich sehr schwierig und kostspielig. 


Der Arbeitsbereich der Vorschubausschaltkasten geniigt ohne :edwede Schwierigkeiten fiir die ganze Dreh- 
‘ange der betreffenden Drehbank, was bei iiblichen Kopiereinrichtungen ausgeschlossen ist. 


“as Einstellen der Anschlage ist ziemlich einfach und erfordert daher eine viel kiirzere Zeit, als das Einstellen 
yon Kopierschablonen. Es erfolgt nach den Teilungen A1, B1 resp. A2, B2, also nicht dem Werkstiicke nach, so 
daB das erste Stick gleich genau maBhaltig bearbeitet wird. Die Verwendung der Vorschubausschaltkasten ist 
also vorterihaft bei Bearbeitung bereits eines einzigen Werkstiickes, da die Zeit zur Einstellung der Vorschub- 
ausschaltkasten kurzer ist als jene zum Durchmessen des bearbeiteten Werkstiickes, welches bei Verwendung 
der Vorschubausschaltkasten nicht sehr nétig ist. Das Einstellen von allen 12 Paar Anschlagen nimmt etwa 
15 bis 25 Minuten in Anspruch. 


Unter Zuhilfnahme von Vorschubausschaltkasten kann man Wellen von beiden Enden und mit obangefiihrte 
Genauigkeit sehr schneil bearbeiten. Bei den iiblichen Kopiereinrichtungen ist dies einfach ausgeschlossen. 


fur alle AuBen- und Innendurchmesser und Lansen beliebigen Werkstiickes, gleich ob dieses 
in der Planscheibe oder im Spannfutter eingespannt ist, was bei Bearbeitung auf iiblichen Kopierdrehbanken 
nicht der Fall ist. 
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Vi. Schruppen ‘und Fertigdrehen des Werkstiickes bei derselben Aufspannung. 
Bei Beniitzung der Vorschubausschaltkasten kann sowohl die Schrupp- als auch die Fertigbearbeitung bei einer 
Aufspannung erfolgen. Es ist jedoch nétig, daB die Anschlige der Vorschubausschaltkasten besonders ftir den 
Schruppstahl und besonders fiir den Fertigstahl eingestellt werden, Diese beiden Stahle und event. noch andere 
(Fasonstihle) falls sie verwendet werden miissen, sind naémlich in einem drehbaren Vierkantstahlhalter einge- 
spannt. Bei dem uiblichen Kopierverfahren dagegen kann bloB ein Stahl verwendet werden. 


VU. Die Umstellung der Kopierbank auf normale Drehbank nimmt recht viel Zeit in Anspruch. Die Kopiereinrich- 
tung, besonders ihr vorne am Support gegeniiber dem Arbeiter befindlicher Teil hindert den Arbeiter in 
normaler Arbeit und muB deshalb abmontiert werden, 

Eine mit $koda-Vorschubausschaltkasten ausgestattete Drehbank dagegen ist durch bloBes Drehen des Knopfes 
in die Lage ,,V“ (alle Anschlage ausgeschaltet) sofort fiir normale Arbeit vorbereitet. 


VIII. Auf der Kopierbank kénnen bloB kaskadenartig nach auswarts abgestufte Wellen kopiert werden. Einstiche 
kann. man auf diesen Maschinen nicht kopieren. 
Bei Verwendung von Vorschubausschaltkasten jedoch kénnen nicht nur nach innen oder auBen epeenuutee 
Wellen, sondern auch Einstiche von beliebigen Durchmessern gedreht werden. 
In einem. unserer Werke geniigt eine mit Ausschaltkasten ausgestattete Drehbank zur Herstellung samtlicher 
fiir eigenen Bedarf nétigen Wellen. Wenn in Erwegung genommen wird, daf in diesem Werke etwa 120 Wellen- 
gattungen vorkommen, so ware zur Herstellung dieser Wellen durch Kopieren insgesamt 240 teuere Schablonen 
ndétig (je 2 Schablonen fiir Bearbeitung einer Welle von beiden Enden). Angenommen, da® der Preis einer 
Schablone zwischen Kés 2500—3000 liegt, so betragt die Ersparnis etwa 650.000 Kés. Da zur Herstellung von 
120 Wellengattungen durch Kopieren in keinem Falle eine Kopierbank reichen wiirde, vergréBert sich die 
Ersparnis noch um Investition in weitere Maschinen. 


Montage und Einstellung der Vorschubausschaltkasten. 


Die Vorschubausschaltkasten sind soweit selbstandig ausgebildet, daB sie sowohl an neue als auch an bereits 
gelieferte Drehbinke Skoda SUR 260, SUR 300, SUR 350 und SUR 400 von der Fabrikationsnummer Ob 10742 
beginnend angebaut werden k6nnen. 


Achtung-wichtig: 


Weitere Vorteile bei der Verwendung der Erfindung: 


. erhdht die Leistung derselben Drehbank um 100% und mehr, 

. fertigt Durchmesser und Langenmasse auf Hundertstel Millimeter genau, 

. ergibt genaue Arbeit Stiick zu Stiick, 

. dreht und schaltet genau aus, ohne notwendige Nachmessung, 

. schaltet die bisherigen Schwierigkeiten bei dem Einhalten der Langstoleranzen und beim Messen grdéBerer Langen aus’ 
. erspart auf Grund der Arbeitsgenauigkeit viel Nacharbeit bei der Montage, 


J ou bh wn = 


. schaltet ruhig aus, denn beide Ausschaltkasten werden durch einen Mechanismus im Supportkasten betatigt, der 
zwar gegen festen Anschlag aber unter verhaltnisma@ig kleinen Driicken arbeitet, 
8. verwandelt die Universal-Drehbank in eine sehr genaue Produktionsdrehbank die mit automatischen Ausschalten 
der Vorschiibe bei 12 Anschlagen versehen ist, 
9. eignet sich vorteilhaft sowohl ftir Arbeiten zwischen Spitzen als auch fiir Futterarbeiten, 
10. verkiirzt die Nebenzeiten, soda®B sie eine wichtige Erginzung der Werkzeugmaschinen beim Arbeiten mit Hart- 
metallwerkzeugen bildet, wo die Nebenzeiten im Verhiltnis zu den Hauptzeiten sehr groB sind, 
11. gestattet die Bedienung der Maschine durch eine nicht kvalifizierte Kraft, 
12. gestattet bei der Bearbeitung gréBerer Werkstiicke die Bedienung zweier Drehbanke durch 1 Mann; dennoch 
ermiidet er nicht so wie bei der bisherigen Arbeit auf einer Maschine (die Leistung wird auf 400% gesteigert), 
13. verwirklicht den Traum der Dreher, denkt fiir sie, ibernimmt an ihrer Stelle die nétige Aufmerksamkeit, Ge- 
schicktlichkeit und Ermlidung, , 
14. erméglicht ein rasches Einstellen jedweder der 12 Anschlage fiir automatisches Ausschalten der Langs- und Quer- 
vorschiibe, sodaB die Verwendung der automat. Ausschaltkasten auch bei sehr genauen und komplizierten Werk- 
stucken rentabel ist; dies gilt auch fiir Einzelfertigung. 
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Arbeitsbeispiel der Drehbank SUR 260 


ausgestattet mit Lang- und Planzug-Ausschaltkasten, Druckluft-Spannfutter und druckluftbetatigtem Support- 
Eilriickgang. 

Werkstoff: Stahl 70—80 kg/mm? Festigkeit, @ 55x 482. 
Bearbeitung: in zwei Aufspannungen fertigbearbeitet. 
Spindeldrehzahl: 950 U/min. 

Vorschub: 0,37 mm je Umlauf. 

Schnittgeschwindigkeit am Durchmesser 55: 164 m/min. 
Werkzeug: Seitenstahl bestiickt mit Hartmetall S 1. 
Arbeitszeit fiir 1. Aufspannung (einschl. Spannen) 1,25 min. 
Arbeitszeit fiir Il. Aufspannung (einschl. Spannen) 2,75 min. 
Gesamtarbeitszeit fiir 1 Stiick (einschl. Spannen) 4,00 min. 


Die druckluftbetatigte Reitstockpinole wirkt sich in weiterer Herabsetzung der Handzeiten aus. 
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Arbeitsbeispiel der Drehbank SUR 300 


ausgestattet mit Langs- und Planzug-Ausschaltkdsten. 

Waggonpuffer. — Werkstoff: Stahl Sc 50, Schmiedesttick. 

Gewicht des Schmiedestiickes: 46,5 kg. 

Gewicht nach Bearbeitung: 39,— kg. 

Bearbeitung: in einer Aufspannung fertigbearbeitet. 

Gesamtarbeitszeit (einschl. Spannen) ohne Beniitzung der Ausschaltkasten: 28 min. 

Gesamtarbeitszeit (einschl. Spannen) unter Beniitzung von 8 Paar Anschlage: 10% min. 

Erhdhte Leistung der Maschine um: 170%. 

Die druckluftbetatigte Reitstockpinole und Supportriickgang wirken sich in weiterer Herabsetzung der Hand- 


zeiten aus. 
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-beiisbeispiel der Drehbank SUR 350 


Hi 
we 
ihy 


ausgestattet mit Langs- und Planzug-Ausschaltkadsten und Druckluftspannfutter. 
Flansch, — Werkstoff: Gusseisen, 

Gewicht des gegossenen Rohlinges: 43,— kg. 

Gewicht nach Bearbeitung: 31,5 kg. 

Bearbeitung: in zwei Aufspannungen fertigbearbeitet. 

Gesamtarbeitszeit (einschI. Spannen) ohne Beniitzung der Ausschaltkasten: 112 min. 
Gesamtarbeitszeit (einschl. Spannen) unter Beniitzung von 12 Paar Anschlage: 44 min. 


Erhdhte Leistung der Maschine um 153%. 


\N 


SS SS es Gee os TESS 
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Arbeitsbeispiel der Drehbank SUR 350 


ausgestattet mit Langs- und Planzug-Ausschaltkasten und Bohrvorrichtung. 

Vierkant-Stahlhalter. — Werkstoff: Sc 70, Schmledestiick. 

Gewicht des Schmiedestiickes: 35,— kg. 

Bearbeitung: bei einer Aufspannung fertigbearbeltet. 

Gesamtarbeitszeit (einsch!. Spannen) ohne Beniitzung der Ausschaltkasten: 90 min. 

Gesamtarbeitszeit (einschl. Spannen) unter Bentitzung der Ausschaltkasten und zwar 9 Langs-Anschlage und 
2 Plan-Anschlage: 24 min. 

@ 115 h 8 fertigbearbeitet mit elngespanntem Stahl In der Pinole der Bohrvorrichtung. 

Erhéhte Leistung der Maschine um: 275%. 


Ansicht ,,A“ 
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Yechnische Hauptangaben: 


MODELL... 2a. etasie in ees Seep tt gh 4 lS Se oe a ae ides ay ty By Gos 8 SUR 260 SUR 300 SUR 350 SUR 400 
ARBEITSBEREICH: 
SpitzenhGhe iiber Bett... 2. 2... ee ee ge Seki mm 260 300 350 400 
Kleinste Drehlinge 2. 2). mm 0—1000 0—1000 0—1500 0—1500 
Gr, Umlauf-@: 
bis 300 mm Entf. vom Spindelstock . 2... 1... eee ee mm 570 650 830 930 
UDEP BECO: ead eae kan EO Tn BBG Os as -. oe eee) MM 550 630 740 840 
iiber einfach. Schlitten 2 2. 0. ee mm 300 360 440 540 
ber Doppelsupport .. 2... 2. ee mm 225 260 310 410 
Gr. Stahlquerschnitt . 2. ee mm 40 x 40 40x 40 40 x 40 40 x 40 
Planscheibe: Durchmesser. . 2 2. 1. 2 ee mm 540 620 720 820 
Spannbereich 2 2... ee @mm 50—485 50—565 75—665 75—765 
275 275 360 360 
3- oder 4- Backenfutter: Aussen-@ (mach Wahl)... 2... 2.0024: mm 320 320 410 410 
360 360 460 460 
Feststehende Brille: kl. Ausfihrung. . ............4. fir @mm 20—200 20—200 25—250 25—250 
gr. Ausfiihrung 2... 2... ee ee fir @mm 190—280 190—360 250—470 250—570 
Mitgehende Brille . 2... . 0... ee ee fir Amm 20—200 20—200 20-—200 20—200 
DOREHSPINDEL: 
Durchmesser im Vorderlager . . 2... 1. ee ee ee ee mm 120 120 140 140 
BOhrungs ofa sk ay gece FC Ae Gees aA! Hee Sie eae a ede Be ae Ok A mm 40 40 50 50 
Kegel. ic von ty hed A Rt east Site ee ee ob ae metr, 70 70 70 70 
Reduzierhiilse mit Innenkegel - 2. 2. 2 2 2 2 ee Morse Nr 5 5 5 5 
Anzahl der Drehzahlstufen .. 2... 2. ee ee 32 32 32 32 
Drehzahlbereich: normal . . 2...) 0. eee ee U/min. 9,8—1250 8,5—1100 7,4A—950 6,4—830 
auf Sonderbestellung .. 2... 2... ....040. U/min, —_ _— 5,7—740 5—650 
Rucklauf 2s Se a a a be ae ee a, Son 4 1,25 faches vom Vorlauf - 
¥VORSCHUBE: = 
Anzahl der Vorschubstufen, lings und plan 2. 2 2... 2 ee 88 ' 
Langsvorschiibe im Bereiche von. . . .. 2... ee ee eee mm/U 0,01—2,5 bezw. 8fach_ bei Drehzahl- 
Planvorschtbeice 0. lo Ai Gece EMG ee, ee, Gre OG ae et a 0,45 x Lingsvorschiibe \ stufen mit Vorgelege 3 
GEYINDE: Zi 
Millimetergewinde: Anzahl... 2... 0... eee ee 110 
: DEEIQUNE. ine) xe te ete ae eS A mm 0,2—120 
Zoligewinde: PU Zala is ya 2hlo8 on 8) a hae ak Sota ah awh Wig ch Es 99 
StOIZUNE: us 6 er: 258) Rae a Ge Ginge/1” 1/4—120 
Modulgewinde: Anzahl ice: ap Sg, er Ao Ae aed co pees Mess ea 88 
SteigUNg sss! Go PO Pee ee OE Modul mm 0,125—30 
Diametral Pitch: Aliza... /2 % ice 0k ae eel ee ah aree W GL Seal wh Ba 77 
SteiQUN Go ke ls me Os Ginge/@1” 1,7/8B—64 
Circular Pitch: Anzahl ets Geno sot So Reh ae ee Ane Bena 8 99 
Steigung in Zollengl, 2... 2... 2... ee 1/128—3,34 
Lf: TSPINDEL: . 
Durchmesser «2. mm 50 65 2 
StelgUung. 3st wa a ans RO en a pas ee See ge Ub a ble ev ss mm 12 12 
REITSTOCK: 
Pinolendurchmesser . 2 2 2. 1. ee ee ee mm 120 
Mitlaufende (auf Wunsch feste) KGrnerspitze: Kegel . . 2. 2. . Morse Nr. 6 
Spitzenwinkel 2... 2. 60° 
Pinolenverstellung . . 2. 6 2 ee ee ee mm 250 280 
#£GELDREHEINRICHTUNG: a 
GreDrehlangesss so< 920i Beg soe am toe Ga deen BOY ed mm 700 
Gr. Kegelwinkel (nach beiden Seiten). . 2... 0. ee 10° 
FORM DREHEINRICHTUNG: = 
Gr. Schablonenliange . 2. 2... 2 mm 700 
Grésster Hub ........ Pig hak ea Oe aied Geants, Gas cer eSoe mm 100 
Durchmesser der Leitrolle 2. 2... 2... ee mm 70 
ANTRIEBSMOTOR: 
Leistung (Maschinen ab Fabr. Nr. Ob 11122)... ......00.0.. kW 6/16 
Drehzahl soe Ae sey oe 8 Se oan a ied. en ina ded a U/min, 700/1350 
#1 ACHENBEDARF : 
bei kleinster Drehlange. . 2. 2... cm 320 x 130 320x130 370155 370x155 
GEWICHT . 
der Maschine bei kleinster Drehlange, mit Normalzubehér . . . . . netto kg 3500 3600 5000 5450 
Mehrgewicht fiir jede weitere 500 mm Drehlinge .........2.. kg 240 240 280 280 
Gewicht eines Zwischenfusses. . 2. 2... 2. ee kg 70 70 70 70 
Gewicht der Maschine mit seemissiger Verpackung 
bei kleinster Drehiange. ... 2... . cca kg 3900 4000 5500 5950 
RAUMBEDARF 
bei seemassiger Verpakung . 2. 2... ee ee el m 3,5x1,5x1,5 3,9x1.8x1,5 = 
‘ 
| 
ue, panna Ref. No. 480.054 E 
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SKODAWERKE -Nationalunternehmen - PRAHA 


Machine a filetez ,Podhajsky” Wd. LV-1040 


Machine de précision et de production destinée aux travaux de filetage en série. En 
dehors des filetages courants elle permet de tailler les filets trapézoidaux, carrés, 


a droite ou a gauche, a bois et faire les filetages intérieurs au moyen d'un taraud., 


LA BROCHE est attaquée par moteur électrique a l'aide de courroies trapézoidales et par l'intermédiaire d'une boite 
d’engrenages. Les vitesses sont donées par deux manettes. La rotation dans l'un ou l'autre sens de la broche est 
obtenue par le commutateur électrique. Le démarreur est relié au frein et assure les démarrages et arréts quasi instantanés. 


La broche est creuse ce qui permet de tailler les vis de grande longueur. 


aA a 
LA TETE A FILETER est monoeuvrée par un levier. Son ouverture qui peut se faire soit @ la main, soit automati- 


quement est instantanée. Les peignes d coupe tangentielle sont fixés sur les porte-peignes basculants. 


LE CHARIOT avec I’étau est actionné par la vis-mé@re par |'intermédiaire de roues de rechange placées dans un 
carter clos. L’étau est manoeuvré par croisillon. Une tige-butée est prévue a 'intérieur de la machine pour régler 


la lonqueur de la partie a fileter. Une butée réglable assure le dégagement automatique de I'écrou de la vis-mére. 


LE BATI est monobloc. Sa plaque dassise forme réservoir pour le liquide darrosage. le bati forme armoire d roues 


de rechange. L'évacuation des copeaux se fait par le renversement du bac. 


L’ARROSAGE per ruissellement prévu dans le carter basculant de la tate a fileter est assuré par une électro-pompe 


indépendante. 


PRIERE D'INDIQUER LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 
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ACCESSOIRES NORMAUX livres avec la machine: filiare Md. Ph-3, jeu de porte-peignes pour pas métriques et 
Whitworth, jeu de peignes métriques ou Whitworth, au choix, jeu de porte tarauds, clé, gabarit de réglage de peignes. 


18 roues de rechange, 2 courroies trapézoidales, moteur pour |'entrainement de la broche, pompe, moteur de la pompe. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: peignes speciaux (gaz, carré, trapézoidal, etc.), porte-peignes spéciaux. 


RENSEIGNEMENTS Capacités de filetages: metrique @ mm 10—40 
NUMERIQUES heer a ee 
gaz DO od re 
Z V 7 { 0 A 0 trapezoidal S mm 10-—36 
rond ° @ mm 12--30 
Alesage de la broche mm 55 
Hauteur de l’axe de la broche au-dessus du bati mm 125 
Longueur a fileter (sans reprise) mm 400 
Nombre de tours de la broche 4 la minute 42—156 
Encombrement en plan mm 850 x 1800 
Poids de la machine: avec accessoires normaux kq 880 
avec emballage kg 960 
avec emballage maritime kg 1080 
Volume de la caisse d’emballage ee eee 


4200 


1809x850 a 


Nos machines etant constamment erfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 
pi gag 


AGENT EXCLUSIF: 


591 5 O1f 1948 
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PERCEUSE. RADIALE. VRS 
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MAS 


PERCEUSE RADIALE WR 


: | 
tiagata e ENTREPRISE NATIONALE*ZLIN 


TCHECOSLOVAQUIE DPT. DE VENTE DES MACHINES-OUTILS 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Perceuse Radiale MAS modéle VR 8 


Principales caractéristiques techniques 


1 


2 


10 


11 


12 


13 


14 


15 


16 


17 


18 


Construction simple ct pratique, basée sur nos longucs expérietices ct sur ies désirs de notre clicntéle. 
Stabililé ct rigidité des partics de la machine, dans toutes tes positions de travail. 


Service plus rapide ct plus simple: un petit nombre d’organes de service, clairement disposés sur le 


chariot, limile les mouvemenls inutiles de Vouvrier perceur ct permet un pergage plus rapide. 


Plus de 80 roulements, de qualité choisic, uugmentent énormément lau seusibilité de la commande, le 
déplacement facile des partics mobiles, facilitenl la manveuvre et permettent une marche facile de la 


machine. 


Le guidage de Venveloppe (breveté) avce ses roulements a billes, esl méeaniquement durci sur le trajet 


de la colonne, 


Serrage de l’enveloppe sur la colonne eb en méme Lemps du fourreau du beas radial, par un moteur indi- 


viduel ct un dispositif efficace de serrage. 

Une assurance parfaile (breveté) du bras radial sur la colonne, par un écrou de streleé, 
Commande du moteur de pergage et de montée par un seul interruptour en croix, 
Présélection des vitesses de Parbre porte-forel par une échelle graduée, placée sur le chariot. 


Par Pemploi du moteur 4 deux vitesses ct des roucs dentées interchangeables, on atteint cn somme 


4 
quatre gammes de vilesses de Varbre porte-forcl, 


12 vilesses ef 10 avanees de Varbre porle-foret avec une erande éxtension, et un échelonage fin; Possi- 


bilité de lecture direete des vilesses et des avances, sur une échelle graduéc. 

3 avances différentes de Varbre porte-foret: rapide & main, lente & main, et automatique. 

Réglage de Vavance automatique, par unc échelle placée sur le chariot. 

Dispositif débrayanl aulomatiquemenl Vavanee automatique, a la profondcur vouluc de pereage. 
Graissage aulomatique du chariol, par une circulation constante d'huile. 


Adaptabililé facile ct ajuslage rapide de la machine pour lous les travaux, donc éxtension des possibilités 
d’éxploitation, dispositif de travail rendu plus facile, diminution du nombre de piéces dc fectucuses 


et limitation des erreurs de calcul. 


Machine convenant au pereaye de grands trous pour la fabrication individuelle des piéccs massives de 
grandes machines ct pour la fabrication en séric de piéces moyennes serrées avce des disposilits spéciaux 


de fixation; par sa rapidité de préparation, nolre machine surpasse la machine spéciale 4 aléser, 


Une longue durabilité el un grand rendement de la machine avec une précision constante. 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


ee 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Ia plaque d’assise 


estoen forme de boilier ef est correctement reamforeese longituditalemont eb Cransversalement, potur résisber 
won forces survenantl pendant les plus grands rendenments de ke miachince, fn particulier dans les endroits at 
les pressions sont les plas fortes. ce. ad. sous tr colonmie: le renforeement parfait, ence qui conucerne ta solidite 
weefe resolu avee le plus grand soin, Est tvalement garantie te planage parfait de fa surface de fixation, 
Lai surface de fixation, correetoment usinge, a of rainures eo Té. pour la fixation des piéees usineées, sur la tabbe 
ou se trouve fe disposilif de fixation. 


La colonne 


est de dimensions bien proparionnees, Gonvenablement renforeée par des tmervures, elle supporle plei- 
nemment toutes tes forces de travail, Ele est soliderment vissée a la plaque dassise par une large bride el 
par des boutons forges, ef fortine avec celle-ci un seul bloc bien resistant. La colanne assdre la plus grande 
rigidifé eof nue résistance contre les défortnations pendant toutes tes positions de Cravail du bras radial ef du 
elrario€. 


lPenvel 
,cnveloppe 


renforeée par des nervures longi udimales el Cramsversales circulaires, est suspendue a da coloriie pur ua roue- 
ment antal, biew solide, ef guides eo faut parun roglement axial a rouleaux, a double rangee, et en bas par 
plusicurs rouloments axiauy, @ bilfes. Les roulements a billes du bus sont logés sur des goujons oxcentriques cd 
se déplaceuf sur de Lrajek mecaniquement dared dela colonne (ive, de brevel 73428, prolége aussi a Véebrangers, 
Par cela, on abbeink une grande résistance, une précision et un déphicentent facile. Aprés Vorientation des 
goujous éxcentriques, Peuveloppe peat éfre, ajustée stir ta eolonne, avec précision eb winrparte quand. Ta 
surface de la colonne est réctitiee avee precision pur des grandes micoules spéciales, 


Fixation de Venveloppe sur la colonne 


Cette fixation est procurée par bague fendue, apust6e aver precision par ses surfaces coniques aver 
Penvelappe el la colonne. Le jeu advennm dans la bagwue apres une longue durée (exploitation, peut étre 
fhedlenenk tinibe, Pa bague de Penveloppe et de la catonec 
efenmmeme temps le fourreau dtu bras radial sont serves 
par un moteur iidividuel el le dispositif de serrage. fe 


toteur éfeetrique se trouve dans Je coffrel da serrage. 


place em hat, sur Penveloppe de fa colonue. Li est eon 
mandé par deux boutons poussoirs, places sur le chariot. 
Ces deux boutons sont indiqueés par deux plaqueltes 
clatrcinent disposees, 

La dampe de controle, placée entre les boulous, sigualise 


parson éclarage fe serrage de ta bague de Venyeloppe de la 
colomime of dit fourreau du bras radialysicette lapipe stent, 
les brides sant desserrées, Le serrage des brides de Cenve 
joppe str fa colanne ef du bras radiaba été résotu de belle 
Maeon, que pratiquement fone produit aiueune 6x tension 
du foret ajuste. 


Bras radial 


Parosa forme conveuable, par un reuforeement pratique 
ef partiul, eb aussi par ia ealeul précis des dimensions, 
ona obbenim moe grande sotidité duo bras vadiat, dans la 
surfiice portarnte et dans la bride. fn avert, le bras radial 
a de larges ¢lissiéres bieuw durcies, servant, nt eridage et 


au serrage du echariol. Aprés le desserrage de ta bride, 


le bras radial peut étre facilement orienlé, eraice a la 


poignée sifuee a som extremdté. Dans ta partie arriére 


da obras radial se frauve un coffrel reufermiant les ap 


Jeureiis électriques, 


La bride du bras radial 


est fendme cl serre élastiquement ie colanue aver un jeu 


nun, sie tne fongieupr sulfisantes done, elle assure 


une pleine staubitité duo bras radial, dans Vétat libre au 


serre, Lousinace dip diameétre titerieur ef de da surface cde 


Penveloppe. dont d@pend lao precision de travail a ebe 


realisé awvwee an soins peuticulier, répondant ainsi aus 


eNigenees des machines-outils modernes. be serrage peur 


fart de ta bride et dubras radiat sar da colonue est exeéente 


peur de disposi de serrage ob un niateur special cpa 
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serre aussi Penveloppe sur la colonec, comme indiqué plus haut, Livy a done aucun levier spécial, pour 
a bride, L’éLat libee ou serré des brides est indiqué par une Lampe témoin placée suc te chariot 


le serrage de | 
entre les boutons poussoirs. Lorsque la bride cst serrée, on ne peul monter ni descendre le bras radial, Done 
Le jeu advenn dans la bride 


ibest Loul a fait impossible de percer, si la bride du bras radial est desserrée, 
apres un trés long service, pout etre facilement ratlrape par des vis, 


Le dispositif de montée 
procure le déplacement verlical el rapide dit bras radial avee le chariol ef des oulils, par rapport a& he 
piece usinée. Hest actionné par un moteur éleelrique de 3.kW (4 GY) placé en arriére, dans le Dras radial. 
La vis sans fin assemblée avee Parbre dtamoteur, ost en prise avec une rote Langente, fornmée comume écrou de 
montée. Gelui-ci se déplace pendant la rotation, sur la vis de montée et entratne avec soi le bras radial, Da 
vis de montés ayant un filetage trapézoidal 
Tr.60 x9 est fixe, ne tourne pas. Le mouvement 
du bras radial esl assuré dans lcs positions ex ame 
frames par deux inferrupteurs d’extrémites, same 
qui debrayent automaliquement Te moteur ce 3 
montéee, Celui-ci est eommandé par un interrup 

Leur en croix, placé a droite, sur le chariot. - 
Pendant cela, le mouvement du levier a poignce { —— 
sphérique dépend de Ja direction de déplacement _ 
du bras radial: Levier en baul, déplacement 
du bras radial vers le baut -- levier eo bas, dé- 
placement du bras radial vers te bas. [Zembra- : 
yage du déplacemeul du bras radial par Vinler- : a 
rupbeur en croix esl bloqué mulucliement avec 
le disposilif de serrage de da bride du bras 
radial: si la bague du bras radial est serrée 
(lampe Lémoin, plaeée entre les boutons, allumée } 
In montée ou la descente du bras radial est. 
rendue impossible. 


is 
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Loéterou de sureté 


fhrevet Teheéeostovaque T2220, protege aussi a 


ey 


Peiraneer, plact sur da teingde de totes of 


Joes dius fa bofle de tiéeanisme de moantee se 


frouvant dans fe cereus da bras radial, asstire le 


bros raditlsur lia colomne, mémesi = evidenmrens 
aprés une lougue durée exploitation Jes 


fiets de Pecrou de moniée sant uses Pousiee ce 


Pecrou de miontee pout etre conterale oar ta feate 


exccitec str son ON freanite superietre. Pratiqui 


trend’ Pecrou de stireteé est inusable, La vibesse da 


bras radiator marker om en deseente est cle 


C1 farmer, 


C 


lariot 


Sodernaie est de resultal dune consfruclion ming 


fregse, fos e@parseurs de tratiere sant uniforiies 


efconsties déformations sant frees dimilees ef une 


precision turable est garantie dans le logement 


de fous les arbres, Apres Venlévement des cou 


veredes dateratx. Lous les meécanismes du chariot 


said faciietiedtt accessibbes. Le chariot cauliss: 


Fnedenreni sar le das radial, sur des elissiéres 


de vuidage; ib est monte sur deux roulemernts 


A dulles elostl mahoceuvre parr ua voland a miein 


piree a Pavant. Pendant une rotation dt. volant 


ie chariot se déplace de T1383 um. be jeu stur- 


venanb entre des olissiéres ali drces rerdiat of) te 


ehoariol, peut ebre facilement limite parte veelise 


des routemenis a billes, logés sur des goujons 


exconbriques. Par oun fevier place sur feo thane 


drew du ehariok, eelui-cei peut etre trirmobilise 


dads iimporte quefle position sur le bras radteal, 


side devier esi dans fa position inférieure, fe 


Chariot esl oserreé; sib est en divut, fe ehariod 


esi dlesserre, 


Les filelages soil effechieés star ua nombre réduil 


de fours. aver un démultiplicateur daus hi re 


lation def hes trous pour filets sont perees a Vavanee selon te diameétre duo filetage, ceci par oun ou 
le Titet 


trou borgre, un dispositit) speci est Curplove. Lao tuarche arrere du tiraud (devissage) est effeetude pair fe 


deun forets ¢ age est offectue par oan jeu normal de laraduds. Si le filelawe est exéculé dans ti 


changement duo sens de rotation de Uarhre porte-foret, 


Boite de transmission du chariot 


Fle a 12 valeurs de vifesses, disposées cu pragressiott véomeétriqae, de raison ffl. Les games de rolation 


soil: 


CGainme torte: Tie fbr bo Abe 64 —an WOU 35-500 Lin 


be. apres fa qonetion du moteur a deux vifesses: 


Eee BE by 683 ee PO PSO eS A 7 LO bode l-min 
Gane aceelérée daipres Cechanee des eneretiaces Piaeés on diaut, dans le chariot): 


Hi Ro BE A 68 — D2 TR Qe BD HOO 710 Eni 


ouoaprés Cadjonction duo moteur: 
Bb mt OR Pe me PSO BRO AD de TP PO POO tern 


hat commande de ke boile de Cransmission est exéeutee Jur cat tuoteur a deux vitesses de rotation, de 
LO 820 Emin, 67,5 kWoaver changement des poles. Le meteur ost command’ par un interrupteur en 
croix, place & dratte cu bas, sur qa partie fronfate dit chariot. te degré max. oumin. de rotation est alteint 
pare changement de position du fevier du commoiutatenr, plaice en bas, sur de cole droit du chariot Lorsque 
ee devier est dius Gt position arridve, sar Pindex noir, le moteur Lotirne & EGO f tiin: forsque te tevier esd 
dams ti position de devant, sar Piidex rouge lea betr Pomrie a 28? Erin 
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: Z ne 
Preseleetion des vitesses de Varbre porte-foret | ee 
Host possible au moyen de Ja presclection, en 
ajustant Pechelle graduée qui se trouve sur ta 
partic frontale du chariot, preparer les vilesses c 
pour Vopération suivante méme si la machine 3 


esl on marehe, 


Une fois la machine arrélée, Ia commande de 
Pembrayage & disques (teavaillant dans les deux 
sens) doif passer de sa position infericure a sa 
position médiane, On pluce alors le levier des 
roues Daladeuses pour la preselection de: A, 
daus la position Louw UL, marquée par une éehetle 
graduée se trouvant on faee de Pindex. de la 
preselection, Ce levier se trouve sur da droite du 
chariot, aa dessus de Péehetle. 


Apres nous pouvens regler les vilesses preselec 
Lionées en poussant vers le bas le levier Wen ‘ 7. 
brayage. Lao mise en marche de Varbre porte- £ 4 

forek (en avant) se fail & Vaide duo levier cité 


plus haut eu le tirant vers soi, le sens de marche 
conlraire est possible en manoeuvrantl le levier 


CTL sens inverse. 


Lorsque le levier de Vembrayvage se. trouve 
denviron 15° de sa position médiane sur les deux 
COLés, Parbre porte-forel est freing, Le. frein 
yan uncaction trés rapide, diminu en grande 
partic les Comps écessaires 4 Vechange des out ifs, 
au réglage des vitesses, des avances ele, Ceci est 
trés imporlanl, en parliculicr pendant los file- 
lages, Le jeu aprés un certain temps do service 
dans les machoires du (rein, peut dtre facilement, 


rallrapé, 
Dans le levier de Vembravage sont ras- | Ma A 
semblées quatre fonetions oo 


1. Breinage de Varbre porte-foret, 2, réglage de 
la vilesse préséleclioniée, 8. mise en marche 
avant de Varbre porte-forel, 4. mise en marehe 
arriére de cel arbre, 


Grace a ces mulliples dispositils, les perles de lemps, chose normale dans les machines peu modernes otf 
les diferentes manoeuvres exigent plusicurs leviers, sont limifées & Pextrame, fhe réglage de VPembrayage 
peut se régler facilement aprés mi certain femps de service, 


L’arbre porte-foret 

esh fabriqué en alliage d’acier spécial e| a,apres an Crailement thermique, we résistance atleignant 105 kg/mm?, 
fl est trempé cb rectifié avee précision, 

Grace au montage de Varbre porle-foret dans des roulements a rouleaux, trds précis, qui rattrapent avee su- 
relé les pressions axiales cl radiales, on oblient un pereage tranquille et précis. Le poids de Parbre porte- 
foret est équilibré par un contre-poids; ainsi il est possible de maintenir les plus lourds outils. L’arbre porte- 
foref a deux ouvertures longitaudinales: pour Ventrainement ef pour le défoneement. 


L’arbre porte-foret est au céne No 6 


Le bout éxtéricur de Varbre est réctifié 4 102 £ 7, ¢¢ qui perme! Je logement et Le centrage précis des outils, 
Ta bride de Varbre porte-foret, se lrouvant dans le bas dit chariot, est reetifiée sur un diamétre de 165 jo. 


Les roues W@engrenage 


fabriquées en alliage d'acicrs spéciaux, sont trenipées, rectifiées el logées sur des arbres cannelés egale- 
ment trempés eb rectifiés. Tous les arbres sont logés dans des roulements a rouleaux, Rien que dans le chariot, 
sont utilisé plus de 50 romemenfs, de haule precision, 
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lia boite d’avance 


est formeéc comme chsemible cadividtel. eb loeée a droite dates ta partie du imilien div ehario£. Elbe est cane 


medee de Varbre porte fore’ paurune transmission denlec, 


Ifavanee de Carbre porte-foret 

est rangeée pau tre pebible éetelie. cotcenbriqge avec Pechelle des rotations (stir da dorte di ehariot), Pour tes 
rotations plus petites, Pavance peat élre corbrayee pendant da marehe de ta tiachine, 

Parbre porle-forck peut élre déplice verticalement de trois numiéres. fa main, par des leviers pivotands 
places on avant, sur te chariot en tes poussatit dats te sens de la machine, (avanee rapid de par un pignen 
eoopemse avee ta denture de ie dauitle de Parbee porte forele: 2. par an petib votant placé dans le bas clue chariot 
peut étre embravées Paw adee Leate. apres le pivotoment des leviers pivotants, dans le sens de Pouverier 
(par ine Cramsimission avis sais FN Ui pigtion e fant eu prise avec les dents de da douille de Parbro porle-ftovet 
Paccouplerment de sdrete élant débraye de levier de cel acconplement chant dans fa positioa du haut: 
Soavanecamtomatiqae, cmbrayer ceprés le réetage de Paviatice par Véchelle}) parte pivobement des 


leviers pivolants dans le seus de Couyrier: Paccouplerent de sfireté était embrayé (le levier de cet acconplemett 


est dans da position dit tis) 


Loaccouplement de siireté 

des ayanees permet de Ceamsmebtire la puissanee mucsima adnise ef timite Pendomimagement de Poutil, pen 
danf Rosureharge de laniachine. Ca pression de poreaigve, pour laquelle Paccou plement de sdrete débrayve Pavaiiee 
autotualique, peal ¢fre régiée. Loarcouplenment est commande par an devier, place au dessus de Peéchello le 
profondeur, 

Ea gumme des FO avanees automaliques de tarbre porle -foret est: 

O03 5 O,0nG—— (1.09) 0, bb Old 0.355 —O50---O,0—- bab to mint par Cour cde Parbre porte-foret, cna 
peal débormincer aitaporte que de avanee pour Wimperte quelle vitesse de Varbre. 

reosur Peehele eridiuee cvirenlaire de profordeurs cette 


On pent régler avee strelé da profondene de pere 
echretle a un vernuior 

Lorsque cefle profondeur esh attemte. une batee fixe débriaye vilomatiquement Pavance auton tiqie, avec 
gue precision de Odo mim. Poecbetie de prefondedr aun gerard diametre, of des chiffres de erendeur sutti 
suitfe, bie lisibles, Lone division de Véchotle, mirquank en min de profoudeur pereée, est longue de > .7 min 
la butée fixe est forme par deus cheyilles brempeces: Pune est fixe si de ehariof, Vaubre Courne avec 
Peehelle de profarndenny, 

Avee ce dispositif, dest possible pares. de pereer plitsicurs Prous de nice profondeorr, Pourlitt eehay oi 


peut oadiiser tao plete fonedenr de Cavanee verbicnle de Varbre porfe-faret, 


x : 
Graissage 

Toutes tes parbies mobifes duchartol, saul eratssces par Vecouleniett constant de bP hoite, vena’ cane pomipe 
Aonerenages places chins de cliiriot: eebte huile est amenee dit réservoir placé dias da partie iuftrieure du 
Chaviol, dans arbre creun de Penbrayage a disques, fe freinie a disques ef sur tes roves fiberchangeables 
pfaceées sous Te rouvercle superctear dua eharial. Les disques de Combasvage of da frei projetbead Uluile divas 
foute Ta hottie de transmission. done tous les cogretiives of fous des rouleniendts souk correchenient eraisses 
La pormpe est pincee daus te chariot eloest cotimandes die prolongenient de Virrbre dttimoleur ale pereavs 
perdu prenou. Done fa pentoe est rotse enomicrete en cienie Cenies qare le trotedr. ibest iaeditfereiil que si Uarhere 
portesTorek Lourie ote ton 

Iecuveati dle Chie se Prouvaob ciias le choriot est daarqueés par cn tidieatedme cd huile. place sur be gauedie abu 


chaviol St la tubrifieation est correete, Dhue seeoule pir un petit tuyad place dais Vindieatenre dhuile 


Dispositil @arrosage 


Leréservoir du liquide (urrosace ost dispose dicis ha plquie dassise, en partic sous fe calotine Sa cupacihe ost 


de 301. La potipe centrifuge, a aspiration automatique, combiindeée par da moteur individuel, est monte 
dans le réservorre, derriére le fdlon de ta colonne. Celle potipe est potrvae stirsa tuvauberio de refoubenieiit, 
dun robinel Waeration, La poripe livre & Voatil, parse Lavauberice, ane quintile suffisunte de tiquide, Devard 
fa fertinaisou articutée duo buvan flexible, est un robine? servanb au réglage, respeetivement a Darrel cba 
courant du fiquide Warrosage, (Ge liquide ssecoufe dans des ratuures de tixution de la table ote de dia plaque 
(assise ef par ida canatisation écoulement fornee stir tes bords de cette plaque cPassise. Fi traverse an tariis 


ef retourie cub rescrvoir, Ea pomipe esk commrand@e par cb aaforithe a Patissoir, 


nl * t . 

Kquipement électrique 

Nous fiverous Tn richie dlapres da cotmaiande aves ti equi perient electrique corres pandatih ier wenre de 
codranioo& fensiate denuindee. Coc oestandiqire pati charqiie dime dine sta ta phique dip ecouvereie aa erens cid 


bras racial, 
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iim ee 


La plaque & bornes, de jouction, esl placée sur La partie wrriére du, talou de Ta colonme, Pinberrupledr princi pal 
et les boutons duo moteur de ta pommpe Carrosage, dans le Calon de ta colonne, en avait, Les coupes-ci red 
des moteurs de pereage, de montee el dle fa ponipe darrosage sonk en ayant, dans Le Calon de la colomne, pro- 
Léeés par un couverele, Les appareils électriques de protection sont placés dais une bottle formeée en arriere, 
dans le creux du bras radial; celte boite est fucifement accessible, grace a un couvercle, Ges appareils soul 
commandés par des boutons poussoir placés sur ee couverele, Le but de cos boutons est clairement el simple- 
ment identifié par des plaqueltes, 

Le moteur de pergage 2 deus gammics de vilesses, avec le changement des poles, esl embrayé par un inter- 
rupleur en croix eb par un confacteur a protection fhermique, La charge du mofeur de pergage peut ébre 
contrélée par un amperniétre place en ayant, A droite, sur te chariol, [2interjoneleur du moteur de pergage 
est sur le edlé droit’ du chariot, en bas, 

Le moteur de montée est commandé, pour les dewsx sens de rolafion (pour la montée et ta descenle duo bras 
radial), par un diterruplewe en croix ef an contacteur reversible, a air, ayant une prolection thermique, Deux 
interrupleurs de terminaisons, monlés pour Passurince des positions terminates du bras radial, débrayeut 
automatiquement le déplacement du bras radial, Le contacleur est commandé par des boutons poussoir, 
places sur le couvercle du creux du bras racial, 

Lorsque le fourreau du bras radial esl serré, iL esl impossible @embrayer Ea monlée ou la desecule du bras, 
Lin disposilif spécial de bDloquage enmpeche celle opération, Le serrage ou le desserrage du fourrean est signalé 
par une lampe -Lémoin. 

Le moter servant au serrage des fourreaus de la coloute et du bras est eoutmandeé, pour les deus sens de ro- 
lation, par un coutacteur reversible, a air ayant une proleclion thermique, Ce contactour est communds dit 
ehariol par des boutons el une lampe (émoin, La dampe éclairage, ayant sou porke-lumpe arbierlé, peut 
etre déplacée dans fous les scus, 
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PRINCIPALES INDICATIONS TECHNIQUES 


Dimeusions principales 


Porleo taaxinnin sdistanee; de Case de Varhee porte-fored a bi catomme 20. 2 nam palnra) 
Portés minimum cistinees de Vase de ha broche porte-forel a ta eolonne. 2. mim Wars 
Pus diasima entre trous pereés ban 4k Sed, EX ; : - . fim ao GO 
Pas minima entre trous porcés AP a bo Be us Ate 2 . oe.) TM lod 
Distaneo daNinia dune, de Carbre porte-foret a da plaque doassise 0, . as erat 
Distances aininia dine, de Parbre porte-fovel a da plaque doassise : oo. TOE G2 
Distance maninta dione, de Varbre porte-foret a la table eubraue 2, . oe. ommn 1O2h 
Dishanee minitua da neg de Parbee porte-foecl & ta table cube 2, - . . mm eat) 
Diameétre de Venvelappe de la eofonnes . 0, oct ag. ah nde Srad ee. TI DAG 
Deplicement vertical de ta eotonne 2, - % ts : 2 oe. thm 1O50 
Deplacement horizoutal duo ehaewt sure de bras radiant —. ‘ - 2. mm 2010 
Pivotement duo bras radiat autour de tao catonus  . 0. YG te BGA 


Arhre porte-foret 


Dinmelre de Parbre porte-foret ef de son extremite 9 2, 3% : . thm poe LO! 
(one de Carlee bogh gh & ae é oh Ss : Morse 6 
Profoudedr percee 2 ke Hs nie a : , 8 Shots ‘ oe TEEN foti 


Tours et avances de Parbre porte-foret 


Nouibre cde vitesses de Parbre porle forel, dats des cen sens : | ean tee 
Pours de Varbre, dans Jes deux sens: Gatimee frortiate ke . i fs fomiin Pho 500 
rr : Sg ’ ‘i Lomin Joy 1000 
Coin aecedlerer : f : témin fa 710 
mul : 2 sy ttt Shoo boo 
Sotobre do avanees vuboutatigites cle Pirbre ee rac: 4 : ia 
Pestouston des avanees aubormmdiques de Carhee : : tint Pane 


Maque dassise 


Dinieiistots de la Plaqide dassise < : Aye Se : . . ee (tty BAF ™® 1400 
lditnetsions de ta surface effective Bt Td & : Aw 2. Stee a nite B80 TBRG 
Soiibre de oraintres en te cde fixation oo... . ae : oe { 
hargenr supérieure of distance onlre des rainures on 6, : : 2 oe.) TE BO 2 
Hauleur de Ta plaque classiss bc aihy alae war 4B, oh ol : . eo.) PHO 


Tahle cuhique modéle KS 8 


Diroensious de la surface supérieure de fixation fe es : ; CN TAU © Fal 
Mimensious de la sorface lalérate de fixation . 0 2 0... oS uke . oo. SA TOO0 © S00 
Sombre de rainures on té, de fixation, de la surface supérietre ef laterate 2. 13 
(argeur supérioure ef distatiee entre tes prainures en te. Ke Gi. od : Hint Re 160 
Pomensions fotales de la table 0 2 2 0 0 . rr tit tabu. 7G. hoo 
Poids net oo 2. . : . . es <3 : becde ; : cmv. kar fia 
Solume de Cemballige maritime . : , ; 7 tom ery ors m8 
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Table inclinable modéle NS 8 


Dimensions de la surface effective supérieure 2. 2 2 ee ee om 750 x 600 
Dimensions de la surface effective Jatérale 2... 2... ee ke ee ee 600 < 400 
Nombre de rainures en té, de fixation, de Ja surface effective supéricure et latérale . 5/2 
Largeur supéricure el distance entre les raimures 2. 0. 20. 0. 2. ee ee 28/160 
Iixtension de Vinclinaison. 2... 2. 0...90° 
Dimensions Colales de la table 2... 2 2. ee ee em 750 * 600 < 550 
JPOLUS VET Se, ee oh ke hee, A i A a A a a Bow ee oa @ Oe i “OHV eke ABO 
Volume de Pemballage maritime ect fe Re et wah Wie tes chat GE ae BeeReuss to Seo STE ACTS: 0,59 


Etau modéle UV 2 


Longucur max, pouvant é6fre serrée 2 2. 2 ee 160 
Largeur des machoires 2. 2. ee ee mm 150 
Hauteur des machoires 2. 2 2 ee om 50 
Dimensions tolales de Péfau 2. 2. ee om BRD x 230% L15 
POSS NOE. eee eee eo Oe ed ae a ee le eh le a ee Ge ee ce RE 26 


Commande de la machine 


Moteur de pereage 1400/2820 L/min, avee changement des péles. 2. 2 6 2 2. 2 kW 6/7,5 
Moteur de montée [410 t/min 2 2. 2 eee KW 3 
Moteur de serrage 1380 t/min 2. 2 2 eee Ww 0,36 
Moteur de Ta pompe carrosage 2800 (min 2... 2 2 ee a gi od EW: 0,125 


Rendement de la machine 


Peree Jes trous en plein dans: Vacier de 60 kg/mm? . . . . . 2... ee. oom 80 
la fonte grise de 25 ke/mm®  . 0. . 2... . .9mmM 1t0 

Wirepanoge-.. < Bo ak Ge ae Ge a ee ce ae Ge ds Be RD Ae ee ae ee a TIM 300 
Varaudage dans: Vacier de 60 kg/mm? . 2... ee M 75 
la fonte de 25 ke/mm? . . 1. een M 100 


Dimensions et poids 


Dimensions de la machine . 2... 2... ee ee ee. oom 3800 & 1400 & 4200 
Emeombrement 2 6 ee ee mm 6400 & 6075 x 4200 
Poids net de la machine compléte, inclus les accessoires et Iles moleurs . . env. kg 9500 
Poids du motcur de pergage 6/7,5 kW . 1 2. ee ew oon. keg 90 
Poids du moleur de montée 8kW  . we ee ee ee ern. kee 38 
Poids du moteur ct de la pompe d’arrosage, 0,120 KW... wee. nv. ke ee 
Poids de Péquipement électrique, sans moteurs... . 2... . 1... oCnv. kg 30 
Poids de Pemballage ferroviaire (machine démontée logée librement) . . . env. kg 500 
Poids du moteur de blocage, de 0,36 KW. ww. eee ee env. ke 13 
Poids de ’emballage maritime (machine démontéc) o Soo ate a oa. 4 One ke 1400 
Voiume de Pemballage maritime . . 6. 1 we ee ee ee ee mS 17,4 


Trés important! Indiquez dans voire commande la gamme de vitesses de l’arbre porte-forct, ainsi 

que le genre de courant, et la Lension de travail, mesurée entre deux phases (et non entre une phase ct le neutre). 

Nous recommandons de commander les accessoires spéciaux en méme temps que la machine, autrement nous 
ue pouvons ussurer Je méme délai de livraison que pour la machine, 
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Service de la machine 


Tous les organes de servicer de ti machine sont ¢ 


fivemetif disposes sur te chariot, fe pereour Jes aa 
portée de fa miain, et i} nese fatigue pas par des houvernents inu€iles, Le aombee des organes de service a& ébe 
reduil nu minimunt. Leserviee de la machine, par Cemploi de la présélection des vilesses de Parbre porte-foret 
et du moteur individu servant ai serrage de Pens eloppe de la colonic eb fourrena du bras ridial, esl dane 
simplicilé extreme, Ona realise a nisi tne eeonousie considériuble des Letips cmplovés pour fe régiage de la 
minehine eb si préparation. b’usimage parfait des simbices de euidage de toutes fes parties mobiles: joue ta 
erand pote pot obbenir une mobilibe Facite, ane précision constante et tn service léger. 

Nous fivrous avec chaqaue orachine une iustraction dousnge, détaiee. aver fos figures correspotdanbes, Les 


schemas de Pinstalbition @beefiique eel... 


Ie Ait 

Précision 

Chaque machine est souttise apres son trombage a Un tesa de fabrication eb at une precision de Travail (da pres 
les meéthodes du prof. de. G. Schlesinger). Les cesullats de ces essdis sont daserits dams wi proces verbal quicst 
hvreaivee da mimehine, Les essais de precision sont exéeubes par des experts, qui traxaillent avec des appacerts 


de mesure fes plus modérnes, 


Accessoires hHormMatlx 
(Nous des divrous sans comriande speecile, ef leur prix est dielas dims celus de da oimchine }: 


2 crocheds servi a ta suspenstoa i de ta ae hiiiie, 
avec boulatis, @erous, cates em Po eb bouchotis. 

{ jead de doudles de réduetion Morse Gia, o8b) a3, 
io, 

fo jeu de clavetfes de deéfoneericn t. 

1 ojeu de cleéls, 

Eo batret le. 

fo plague a netfover les ramures. 

2 fotirnevis, 

foamstruction pour Uermplor de ta machine. 


Accessoires spéciaux 


(Nous tes livrons seufement sar commande spectate, 
coolre pacenrent supplémiembarre ): 


Pquipendend @fectrte ite, avec CCTapPAgE, SLOSS THO LCUPS. 


Moleur de pereage 6/7,0 KW, LLOO/2820 Ltn, 


Moteur de mantee 3 kW DELO Lmin, 
Moleur de serrage G36 KAW, L380 tyrain. 
Ponipe Geetrique SWISE CRN 3. Oh kW, 


SOE ran. 


Tavauterie, armature el gurdage artiouke de ta 


potipe darrosage, 


Ronesiiterchimecables, avee échelle corres pondante 


des vilesses de Varbre portloe-foret. 


Table cubique modéle KS 8 avec boulons, 6erous cl 


rome des, 

Table inelinable modeéle NSS avee miamivelle a 
double bras, @écerous, vis et rondeties. 

Fini moadéle UY 2 avec manivedlle, 


"2002/01/16 : 
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PROGRAMME DE FABRICATION 


os : 


NLS 
FRAISEUSES 
TOURS REVOLVERS 
TOURS PARALLELES 


PERCEUSES RADIALES 


Nous travaillons constamment au perfectionnement de nos 

modéles, De ce fait, les descriptions et indications numéri- 

ques contenues dans nos notices peuvent ne pas correspondre 

A notre construction la plus récente et ne constituent donc 
pas engagement de notre part. 


Catalogue Nro, 4708421 Rédigé dans le dpt. technique 8558, Tous droits de traductions réservés. 
Imprimé en Tchécoslovaquic. 
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CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE A AFFOTER LES OUIILS BN2 


nee 2. 


Universalité d’emploi. L’affiiteuse BN 2 équipée avec 
accessoires normaux permet d’exécuter tous les travaux 
courants d’affiitage des fraises a queue, fraises cylindri- 
ques, fraises-disques, alésoirs cylindriques. et coniques 


a denture droite et hélicoidale. 


Avec ladjonction des accessoires spéciaux la machine 
permet d’aifiiter les fraises coniques dangle, les dentu- 
res en bout des fraises A queue, des fraises cylindriques 
et des fraises disques, les fraises détalonnées, les rayons 
de fraises, alésoirs et fraises tenues entre pointes de 


Vappareil diviseur, outils de tours etc. 


Grande précision et longue durée de service assurées 
par la suppression de tous les jeux dans le mouvement de 
la console et de la table et par le rattrapage du jeu 


dans les coussinets de la broche porte-meule. 


x 


Simplicité de conduite due a la grande douceur du 
mouvement de la table supérieure et au fait que les 
volants de commande de la console sont placés a avant 


et a Varriére. 


Consoles indépendantes [’une de autre, avec tables 
et meules dédoublées en deux postes de travail rendant 
ainsi possible le travail simultané de deux ouvriers et 
permettant de réaliser un gain appréciable sur la sur- 
face de l’atelier. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE 


Le montant est en forme de caisson et comporte une 
large plaque de base assurant a la machine une grande 
stabilité. De part et d’autre du montant les glissiéres 
prismatiques sont prévues, rectifiées avec précision, 
pour le déplacement des consoles. Les glissiéres sont 
protégées par les soufflets extensibles en cuir contre les 


poussiéres provenant de l’affiitage. Le graissage est 
assuré par pompe a main. La montée et la descente des 


consoles qui peuvent se déplacer indépendamment I’une 
de autre est assurée par les volants pourvus de ver- 
niers gradués au 1/100 mm. Dans la base du montant 
est installé le moteur électrique trés accessible manoeu- 


vré par boutons-poussoirs a contrdle lumineux, placés 


entre les volants de commande des consoles. 


Les tables sont doubles, 4 mouvements croisés, et orien- 
tables sur 360°. La lecture de l’orientation se fait sur 
une échelle graduée prévue sur la table inférieure. La 
fixité, pour chacune des positions de la table, est assurée 
au moyen d’un volant disposé sur la console. La table 
transversale se meut dans les guidages a rattrapage du 
jeu, manoeuvrée par un volant. La table supérieure se 
déplace dans les guidages a rouleaux trempés et recti- 
fiés ce qui permet d’obtenir une grande douceur des 
mouvements, sans aucune vibration ni chocs. Les deux 
Zuidages sont a l’abri des poussiéres provenant de V’ai- 
fatage. La table supérieure porte 3 rainures de fixation 
et ses mouvements peuvent etre limités par des butées 


réglables. 


La broche porte-meule est montée sur coussinets en 
bronze a rattrapage du jeu, protégés de part et d’autre 
par garniture contre la pénétration des poussiéres. Les 
deux extrémités de la broche sont au céne métrique 
M 18 pour le montage des meules. La broche est en- 
trainée par moteur électrique au moyen d’une courroie 
tissée sans fin. Le graissage des deux paliers de la 
broche se fait par mélange de pétrole et d’huile (deux 
volumes de pétrole sur un volume dhuile) provenant 
des réservoirs dans la poupée. La quantité d’huile dans 
les réservoirs est contrélée par des niveaux Whuile. 
L’huile éclaboussée par les coussinets retourne aux ré- 
servoirs et établit ainsi une circulation d’huile dans les 


coussinets. Les meules sont munies de capots de pro- 
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Carbide tipped tools. Page 
Standard carbide grades ................cc ccc eceeeuecceeecccvnneuecs 7 
Standard turning tools with carbide tips (our No. 1267/1-X) .......... 8 
Signification of the cutting rakes and their sizes ...................... 9 


I, Carbide-tipped turning tools. 


Straight roughing tool, No. 1267/l. ....... ec ccc ccecececcccccceeee. een 13 
Cranked roughing tool, No. 1267/Il. .. 2.0... ccc ecccececucccesecc cece, 14 
Borinig: t001; NO. T2677 Vio aes, 0 vicars cacniien sundeicha whee een connec dieerenes 15 
“Boring facing tool, No. 1267/VI. ......cccecececccaecceeccccceeece oc. 16 
Straight round nose finishing tool, No. 1267/VIl. ..........c0cc00. 005. 7 
Straight finishing tool, No. 1267/VII. .........0..c cece cece ccc eeescceece 18 
Cranked finishing tool, No. 1267/IX. .........c.ccccsececeveseceucceee, 19 
Cranked facing tool, No. 1267/I. ............ ccc ccc ececcsccceceecceue. 20 
SIGS TOOT ING 1267 {IMG 5 ss 0a acini wivevaneidutag esos tu ok. se Ueno: 21 
Cut off tool, No. 1267/K. oo... cece ccc ceecceccceueevuuusecccertnec snes. 22 
Slot turning tool, No. 3502 2.2.0.0... ccc ce cece ecccececuccceevereeecs 23 
Boring tool for interior threads, No. 3503 ...........cecececccucceccetee 24 


ll. Carbide-tipped drills. 
Carbide-tipped twist drill with straight shank for drilling of metal, 


NO BOSS aaa esres neni dade ye piney Teo hdud ty nadine attach dicate tes 27 
Carbide-tipped twist drill with Straight shank for drilling of isolation 
StUffS; NO. 80358 i ca. citcuad s iuikelinguien Gel ta noe lod cork ohateuateee: 28 
Carbide-tipped twist drilf with straight shank for drilling of stone and 
concrete, No. 8039 20... cece ce ceee tet eneseteriviceetetceeee, 29 
Carbide-tipped twist drill with Morse taper for drilling of metal, 
ING BOAT ios ca stcstete sion sk abet hen andoetn bites napeiheoeer Weenies sua eee 30 
Carbide-tipped armour drill with straight shank for drilling of hard 
metals, No. 3301 1... ccc e cece cc n teen e teat eneseenveecteuneeenes 31 
Carbide-tipped armour drill with Morse taper for drilling of hard 
metals, NO. 3302 2.0... . ccc e cece ccc ceeeeeceeceeterseeaerencctitceeuas 32 
Glass Carbide-tipped drill (Triangular type), No. 3300 ................, 33 
lll. Carbide-tipped counterbores. 
Carbide-tipped shell counterbore, No. 8022 ..........cccsceceeeececees 37 
Carbide-tipped twist drill counterbore, No. 8043 ...........ceceeceeees 38 
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Page 
Carbide-tipped counterbore with straight shaft, with exchangeable 
shank, No. 8057 2.2.0... e cece eee e een eee eter etter eee e nen erste erate 


Carbide-tipped counterbore with Morse taper, with exchangeable 


shank, No. 8058 ...... cece eee e eee ener e tenet e nner tence steerer 40 
Carbide-tipped countersink with straight shaft, with exchangeable 
shank, No. 8059 ...... ces c cece cece ert t eres tent e nent e renee teres 41 
Carbide-tipped countersink with Morse taper, with exchangeable tap, 
No. 8060 oo cc cece cece cece eee e teen entre ng tent e nent tetra eens 42 
Carbide-tipped centre counterbore with Morse taper, No. 8068 ....... 43 
IV. Carbide-tipped reamers. 
Carbide-tipped machine reamer, with straight shaft, No. 8050 ......... 47 
Carbide-tipped machine reamer with Morse taper, No, 8051 .......... 48 
Carbide-tipped shell reamer, No. 8054 ........ ss ceee cere reer eter ete 49 
Carbide-tipped adjustable shell reamer, with screwed-up knives, 
Co S| > SEisan see eee we dsiain atta 8 50 
V. Carbide-tipped milling cutters. 
Carbide-tipped mortise mill with Morse taper and tapped hole, 
0-2 53 
Carbide-tipped mortise mill with straight shaft, No. 8027 ...........65- 54 
Carbide-tipped mortise mill with Morse taper and driving shank; 
No. 8028 vo ccc cece cece eet e tee eee eee e eee eee ree ne sree nent cetaceans retes 55 
Carbide-tipped end mill with straight shaft, No. BO44 Lo. eee ee eee 56 


Carbide-tipped end mill with Morse taper and tapped hole, No. 8045.. 57 
Carbide-tipped end mill with Morse taper and driving shank, No. 8046 58 


Carbide-tipped dise cutter with fix interlocking teeth, No. 8047 ...... 59 
Carbide-tipped dise cutter with exchangeable interlocking teeth, 

No. 8048 ceccccccc ccc r cece erence een e sere ten enee nesta eet ta cee eee ees 60 
Carbide-tipped side milling cutter with driving slot, No. 8056 ........ 61 
Carbide-tipped angle front cutter 50° with Morse taper and tapped 

hole, No. 8070/I. .........0 eee ao Se cocuctniah dN take A WCU WTgE Ah ee: BRS Ele Naa le arent aed 62 
Carbide-tipped angle front cutter 50° with driving, No. 8070/1). .......- 63 
Cutter head with Carbide-tipped inserted knives, No. 8080 ..........-- 64 
Cutter head with Carbide-tipped screwed-in knives, No. 8081 ........ 65 

VI. Special tools. 
Lathe and grinder centres with Carbide tips, No. 806 .........-..5+5- 67 
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Carbide tipped tools. 


In the following price-current a selection of all Carbide-tipped tools is 
given, which are normally made in our works. The construction measures 
of our tools are based on the normalised standards of CSR or German 
standard Asociation. We deliver, of course,: also at favourable prices, 
Carbide-tipped tools, the construction measures of which are equal or 
very similar to those of other countries. Quotations will be submitted upon 
request to which drawings or sketches should be attached, if possible. 

Besides the tools described in this price-current we manufacture a whole 
scale of tools for machining metallic or non-metallic materials. A list of 
such special tools on pages 61 and 62. 

As the greatest and most specialized manufactory of these products on 
the European continent we are disposing of a long years’ experience in 
the. manufacturing of high grade Carbide-tipped tools. We quarantee 
therefore best qualities, accuracy, economical service of the Carbide tools 
and safe application. 

Our éxperis will advice our customers if problems with special purpose 
tools should be solved. 

All manufactured tools will be delivered in finest quality and accuracy 
as well as ready for use, Edges of our tools are precisely ground and 
lapped. Because of using special grinding and lapping wheels, the edges 
of our tools are completely free from ridges, what will give them consi- 
derably longer life. All standard sizes of normal turning tools will be 
supplied with ground bottom surface of the shanks. Inserted knives are 
accurately ground on all sides. The required Isa-tolerances must be 
specified. 

Prices of this list do not include chip breakers. Exira charge for chip 
breaker grooves upon request. Tools are delivered with angles given on 
page 8 for the different grades of Carbide. Different cutting angles, 
particularly rake angles, must be stated. A specification of the wanted: 
Standard grade of Carbide as well as of the material to be cut is neces- 
sary. Drills and rotating tools will be tipped with the Standard grade © 1, 
if no other particulars are stated. When ordering our normalized tools, 
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marks ought to be used as shown in the order examples, at every kind 
of tool. These examples contain statements on the Carbide grade, rightor 
left hand style, the proper mark, which designs the dimensions of the 
tools, as well as our tool numbers. These marks are to be used too, when 
orders or enquiries are cabled. If, for example, 100 straight tools right 
hand for rough turning with square shank 25 < 25 mm, Carbide grade. §$ 1 
are required, you ought to cable as follows: 100 § 1 R 25 q 1267/1. 


We use exclusively Carbide tips of the finest European quality in all 
required sorts and grades. The prices depend upon the Carbide grade 
used for the normalized turning tools. 


As to the drills and rotating tools, such differences in prices do not exist. 


The weight of every tool may be taken from the respective index. All 
prices quoted in this‘ list are to be understood: free our factory DéZin 
(CSR), freight, and packing charged at our net costs. Prices are subject 
to changes and can eventually be altered even after our previous offer. 


Our invoices are payable on receipt of goods with 2% cash-discount 
or 30 day net. The goods remain our property till full payment is ac- 
complished. Our prices are based on the actual rate of exchange of 1 USA 
($ = 50 Kés or 1 £ — 200 Kés). If this rate should be changed, all prices 
would be altered accordingly and alt amounts resulting from unsettled 
invoices must be changed upon the new base of currency fixed by the 
Czechoslovak government. 


All sales taxes, customs, custom duties and similar costs will be 
charged to the customer. He takes also the whole risk of shipping, that 
means the goods are running on his exclusive risk. If the tools are un- 
properly used, we cannot be made responsible for any damages. 
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Standard carbide grades. 


Grade Colour-sign Purpose 

Fo grey For finest finishing of steel, especially for long 
operations and where greater hardness is desired. 

S$ 1 black For machining steel! at high speeds and fine feeds. 

$ 2 white For machining steel at medium speeds and feeds. 

ted For machining steel at slow speeds, greater feeds, 

heavy and interrupted cuts. 

G1 blue For machining cast iron, non-ferrous materials and 
generat use. 

G2 brown For wood-working tools. 

H 1 yellow For machining chilled iron rolls and extremely 


abrasive materials. 


The above grades will do for 90%. of all Carbide applications; They 
are therefore general purpose grades. 


Pi)) 
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Standard turning tools with carbide tips 
(our No. 1267/I-X). 


Tools in the position for turning. 


—_ 


. Straight roughing tool, our No. 1267/I. 

. Cranked roughing tool, our No. 1267/H. 

. Boring tool, our No. 1267/V. 

. Boring facing tool, our No. 1267/VI. 

. Straight roundnose finishing tool, our No. 1267/VII, 
. Straight finishing tool, our No. 1267/VIII. 

. Cranked finishing tool, our No. 1267/IX. 

. Cranked facing iool, our No. 1267/lIII. 


so fe NM BO OH RON ON 


. Side tool, our No. 1267/IV. 


—_ 
oO 


. Cut off tool, our No. 1267/X. 
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Signification of the cutting rakes and their sizes. 


Y 


iss 


The signification of the cutting angles is the-following: 


' @ = clearance x — angle of adjustement 
f = wedge-angle s = angle of point 
y = rake-angle ; 2% = angle of inclination. 


For special wishes in deviating angles the normal denomination must 
be used, 

If the customer does not specify anything else the tools will be manu- 
factured with the following standard rakes. 


i LT 


Our numbers: 
Our carbide grade 1267/1-X 3502 3503 

a | y? a y? _ y 
S1 5 15 6 5 0 
$ 2 5 14 5 6 5 0 
S 3 5 12 5 6 5 0 
F 1 5 12 5 6 5 0 
G1 5 10 5 6 5 0 
G2 7 18 5 6 5 0 
H1 5 8 5 6 | 5 0 
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|. Carbide-tipped turning tools. 
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Straight roughing tool 
(our No. 1267 /1.). 


R = Right hand, shown. 
| L = Left hand, reverse. 
Signification of a straight tool for rough 


turning right hand (R) size marked 25 q tip- 
ped with Carbide in the standard grade S 1. 


L 


4 Le] 
Ea ¥ ! Straight roughing tool S$ 1 R 25 q, No 1267/I, 


Square shank dimensions: 


Price each for the gra- 


Shank dimensions Tip form and alee Weight| des of carbide in Kés 
Mark measures length left right ka | 8% S| 6 G im 

b xh L hand hand Sashieor 
10q | 10x10 700 H 8 G 8 (0102 |111,—| 97,5 | 99,— 
12q | 12X12 110 H 10 G 10 | 0,167 |120,—| 105,—| 108, — 
16q | 16X16 140 H 12 G12. | 0,353 |141,—|124,5 | 129,— 
20q | 2020 160 H 16 G 16 | 0,651 |195,—| 175,5 |181,5 
25q | 2525} 200 | B20 | A 20 | 1,209 | 306,— (277.5 | 288,— 
32q | 32X32 250 B 25 A 25 | 2,511 | 460,5 | 420,— 439,5 
40 q | 40X40 315 B 32 A 32. | 4,836 | 760,—| 699,—| 729,— 


Rectangular shank dimensions: 


16h | 10X16| 125 H 10 G 10 | 0,205 | 120,—| 105,—| 108,— 
20h | 12X20! 140 H 12 G 12 | 0,344 (138,—| 121,5 | 126,— 
2h | 16X25 | 180 H 16 G16 | 0,744 |180,—| 175,5 | 181,5 
32h | 20X32 | 220 B 20 A 1,395 | 309,—| 280,5 | 291,— 
40h | 25X40 | 280 B 25 A 25 | 2,790 |174,—| 433,5 | 453,— 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Cranked roughing tool, 
our No. 1267 /fl. 


R — Right hand, as shown. 
L — Left hand, reverse. 


Signitication of a cranked roughing toot 
left hand (L) size marked 32 h tipped with 
Carbide in the standard grade $1: 


Cranked roughing teol $1 L 32h, No. 1267/1. 


Square shank dirnensions: 


ank dimensions Tip form and size __,,| Price each for the gra- F 

Mark Se astree Tench eH right Nar genet panide in'kes 

bxh | ot hand hand Sy Fi | CVG | Ha 
10 q | 10X10 | 100 7 8 J 8 | 0,102 |120,—]106,5 | 108, — 

| 12.q | 12X12 | 110 J 10 J 10 | 0,167 | 144} 114,—| 115,5 
| 16g | 16X16 | 140 J 12 J 12 | 0,353 /150,—/ 1335 [1365 | 
20 q | 20x20) 160 | 3 16 | 316 |0,681 1981177, 183,_| 
258 q | 25x25 | 200 C20 | C20 | 1,209 |312 | 282/294, 
32.q | 32x32 | 250 C25 | C25 | 2.517 | 468/126, | 4455 

40.q | 4040] 315 C32 | C32 | 4,836 7225 (7125 17425 

Rectangular shank dimensions: 

16g | 10X16 | 125 J 10 | J 10 [0,205 (1291141155 
2h | 1220} 140 D2 J 12 | 0,344 |147,—|130,5 |133,5 | 
2h | 1625 | 180 3 16 J 16 | 0,744 | 201,—/ 180,—| 186, — 
32h | 2032; 220 Cc 20 C 20 | 1,395 | 315,—, 285,—| 297, 
40h | 2540 | 280 C25 | C25 | 2,790 | 493,5 [451.5 (471,— 
ES 5 2,790 | 4935 | 451,5 [471,—| 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and thelr sizes see page 8. 
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Boring tool, No. 1267/V. — 


Signification of a boring tool size marked 
25 q tipped with Carbide in the standard 
grade $1: 


Boring tool $1 25 q, No, 1267/V. 


5 
Square shank dimensions: 


Shank dimensions Smallest . : Price each for the gra- 
Mark oe ‘ama dlamoter aes oor re leer i 
10 q | 10%10/ 125 32 15 G 1 [0,130 |135,—]121,5 |123,— 
12.q.| 12X12 | 140 40 20 G 8 | 0,195 | 156,—}142,5. | 144,— 
16q | 16X16 | 180 50 22 G 8 | 0,446 |180,—|166,5 | 168,— 
20 q | 2020 | 220 80 30 G 10 | 0,837 | 210,—!195,—| 198, 
25 q | 25x 25 | 250 100 36 G 12 | 1,488 | 261,—| 244,5 249,— 
Round shank diameters: 
d | L : 
Or 10 160 20 G 8 | 0,130 |138,—|124,5 | 126,— 
12-4 - 12 180 22 G 8 | 0,205 |156,—-|142,5 |144,— 
_16r | 16 220 30 G 10 | 0,418 |186,—|171,—|174,— 
20 r 20. | 250 36 G 12 | 0,744 |219,—! 202,5 | 207,—| 
25 1 25 315 44 G 16 | 1,488 | 288,—| 268,5 | 274,5 
32 6 32 335 56 A 20 | 2,697 | 435,—|406,5 |417,— 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 


15 


: CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
Boring facing tool, our No. 1267/VI. 


Signification of a boring tool facing size 
‘marked 25 r tipped with Carbide in the 
standard grade $1: 


Boring facing tool $1 25 1, No. 1267/VI. 


Square shank dimensions: 


a 
z A 5 Price each for the gra- 
stank dimensions Smallest | tip form |Weight| des of carbide in Res 
Mark measures length boring and size kg | Si, $2, 
bX A L h diameter Ss, Fi | GC" & Ha 


-10°q | 10X10) 125 32] 15 
_12.q | 12X12 | 140 40 ~~ 20 


G_ 1 [0,130 |138,—124,5 |129,— 
G 
16 q | 16X16} 180 50] 22 | G 
G 
G 


1 
8 | 0,195 165,—|151,5 | 153,— 
8 | 0,446 | 195,—!181,5 | 183,— 
amt 
2 


20q | 20X20 |'220 80) 30 
25 q | 25X25 | 250 100] 36 
Round shank diameters: 


0,837 234,—/ 219,—| 222,— 
1,488 | 285,—| 268,5 | 273,— 


| d | L 
_10r | 10 | 160 | 20] G 8 [0,130 |141,/1275 1129 
Wr | 12 ~+‘| 180 | _22 G 8 [0,205 165,—|151,5 | 153,— 
16r | 16 | 220 | 30 | G10 | 0,418 | 201/186, 189, 
20r | 20 250 36 | G12 | 0,744 | 243,—| 226, — 231, 
mr | 2 315 44 G 16 | 1,488 | 309,—| 289,5 | 295,5 
32 6 32 355 56 | A 20 =| 2,697 | 429, | 4005 | 411, 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Square shank dimensions: 


Shank dimensions 


Straight round nose finishing tool 
(our No. 1267/VIIL.). 


Signification of a straight round nose 
tuming tool size marked 32h tipped with 
Carbide in the standard grade $1. . 


Price each for the gra- 
des of carbide in Kés 


Mark measures length ie 
b xh L 

10 q | 10x10 100 96,— 
12 q | 12X12 110 105,— 
16q | 16X16 140 126,— 
20 q | 20x 20 160 1785 
25q | 25x25 200 234,— 
32. q | 32x32 250 349,5 
Rectangular shank dimensions: 
16h | 10X16 125 105,—} . 
20h | 12X20 140 123,— 
25h | 16X25 180 166,5 
32h | 20X32 | . 220 247,5 
40h | 2540} 280 378, — 
State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Straight finishing tool 
(our No. 1267 /VIIL). fe, 


Signification of a straight finishing tool - 
size marked 25 q tipped with Carbide in the 
standard grade $1: 


Straight finishing tool $1 25 q, 
No. 1267/VIll. 


Square shank dimensions: 


7 


piace Geant ian Tip’ form Weight des.of carbide In Res” 
bX : and size g SF, | OG) Hs 
10.q | 10X10) 100 J 10 0,102 | 117,—| 102,—| 103,5 
12q | 12X12) 110 = 2 0,167 |132,— 115,5 |185,— 
16 q | 16X16 | 140 J 16 | 0,353 | 186,—| 147,—/ 153,— 
| 20q | 20X20| 160 ~C20- 0,650 | 267,—| 237,—| 249,— 
25q | 25x25/ 200 Cc 25 1,209 | 387,—| 345,—| 364,5 
32.q | 32X32! 250 _C 32 2,511 | 616,5 |556,—_| 586,5 
Rectangular shank dimensions: 
16h | 10X16] 125 ee 10 0,204 | 120,—| 105,—| 106,5 
20h | 12X20} 140 112 [0,344 | 1395 |[123,—| 126, — 
2h | 16X25 | 180 J 16 0,353 | 189,— 168,—174,— 
_32h | 20X32 | 220 C20 (| 1,395 | 300,—| 270, 282, 
40h | 25x 40| 280 C 25 2,790 | 493,—| 4515 | 471,— 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Cranked finishing tool, 
our No. 1267/IX. 


Signification of a cranked finishing tool 
right hand (R) size marked 25 q tipped with 
Carbide in the standard grade $ 1: 


Cranked finishing tool $1 R 25 q, 
No, 1267/1X. 


x 


Shain cimenslens Tip form Weight enor eeroide in Res. 
Mark baer isi and size kg = S Gi, 6 | ‘Ms 
10 q | 1010 100 F 4 0,102 | 120,— 106,5 |108,— 
12 q | 12X12 110 FO5 0,167 |129,—|115,5 | 117,— 
16q | 16X16 140 F 6 0,353 | 150,—) 120,—| 123,— 
20 q |.20X 20 160 F 8 © 0,651 | 207,—j 189,—| 193,5 
25 q | 25% 25 200 F 10 | 1,209 | 267,—| 244,5 | 252,— 
32 q | 32x 32 250 F 12 2,511 | 396,—| 367,5 | 379,5 
Rectangular shank dimensions: 
-16h | 1016 125 F 5 0,204 |129,—| 115,5 | 117,— 
20 h | 12 X 20 140 F 6 0,344 | 144,—| 129,—| 132,— 
25h | 16 25 180 F 8 0,744 |195,— | 177,—) 181,5 
32 h_| 20% 32 220 F 10 1,395 | 270,—| 247,—| 255,— 
40h | 25x40 280 F 12 2,790 | 418,5 | 390,—| 402,— 
State in your orders the material to be cut. . 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Cranked facing tool, 
our No. 1267/lll. 


R Right hand, as shown. 
L = Left hand, reverse. 


li 


Signification of a cranked facing tool 
right hand size marked 25 q tipped with 
Carbide in the standard grade $1: 


Cranked facing tool $1 R 25 q, 
No, 1267/II1. 


Square shank dimensions: 


Shank dimensions Tip form and size Weight pace ach icr ie ee 
Mark pete pada left right kg ne Ss Gu G Hh 
10 q | 1010] 100 H 8 | G 8 | 0,102 |120,—/1065 |108.— 
—12q | 12X12! 110 | H10 ; G10 n467 29,—|114,—| 117, 
16q | 16X16 | 140 H12 | G12 | 0,353 }150,—| 1335 | 138,— 
“20 q | 20x20! 160 H16 | G16 | 0,651 | 216/196] 202,5 
25 q | 25x25! 200 B20 | A 20 | 1,209 |309,—/280,5 |291,— 
32. q | 32X32 | 250 B25 | A 25 | 2,511 | 465,—|427,5 | 447,— 
Rectangular shank dimensions: 
"46h [10X16 | 125 H 10 10 | 0,204 | 129,—|114,—/117,— 
20h | 12X20 | 140 H12 | G12 | 0,344 |147,—|130,5 |135,— 
2h | 16x25 | 180 H16 | G16 | 0,744 | 205,5 | 186,—| 192,— 
32h | 20X32 | 220 B20 | A 1,395 | 312,—| 283,5 | 294,— 
40h | 24x 40 280 B 25 A 25 | 2,790 |510,—| 472,5 | 492, 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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vA 


Gy 
ZG 


Square shank dimensions: 


Shank dimensions 


Side tool, our No. 1267/IV. 


R— 
L = 


Right hand, as shown. 
Left hand, reverse, 


Signification of a side tool left hand (L) 
size marked 32h tipped with Carbide in the 


_ Standard grade $1: 


Side tool $1 L 32h, No. 1267/I¥. 


Tip form and size 


Price each for the gra- 


Mark measures length lett right tra gent serie se 
bxXh L hand hand Sz, Fu | C4 GO) Mt 
10q |10x10| 100 H 8 G 8 |0,102 |120,—|106,5 | 108,— 
12 q | 12X12 110 H 10 G 10 | 0,167 | 129,—|119,—| 117,— 
16q | 16x16 140 H 12 G 12 | 0,353 | 153,—| 1365 |141,— 
20 q | 20 20 160 H 16 G 16 | 0,651 | 204,—|184,5 | 190,5 
25.q | 25x 25 200 B 20 A 20 | 1,209 | 312,—| 283,5 | 294,— 
32. q | 32x 32 250 B 25 A 25 | 2,511 | 474,—-| 4365 | 456,—| 
40 q | 40x 40 315 B 32 A 32 | 4,836 | 709,5 | 649,5 | 679,5 
Rectangulare shank: 
16h | 1016 125 H 10 G 10 | 0,204 (129,—|114,—| 117,— 
20 h_ | 12X20 140 H 12 G 12 | 0,344 | 147,—|130,5 | 135,— 
25h | 16 X 25 180 H 16 G 16 | 0,744 | 207,—| 187,5 |193,5 
32h | 20 32 220 B 20° A’ 20 | 1,395 |315,—j 286,5 | 297,— 
40 h | 24x 40 280 B 25 A 25 | 2,790 |510,—: 472,5 | 492, 


State in your orders the. material to be cut. 


Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Cut off tool, our No. 1267/X. 


Signification of a cut off tool rights hand 
size marked 32h tipped with Carbide in 
the grade $1. 


Cut off tool $1 R 32h, No, 1267/X. 


R -= Right hand, as shown. 
L -= Left hand, reverse. 


Shank dimensions Price each for the gra- 


, Tip for Weight| des of carbide in Kés 

Mark eceatgy oa ana mes ‘a S:, GG) Ht 
“Woh | 6x10] 100 10; D3 0,065 |123,—|109,5 | 111, 
12h | 8xX12| 110 10 D3 [0,111 [126,—112,5 | 114,— 


16h | 10X16 | 125 12 D3 0,204 | 129,— 115,5 | 117,— 
20h | 12X20} 140 16 D4 0,344 | 138,—| 124,—| 126, — 
25h | 16X25 | 180 20 D5 0,744 |174,—| 159,—| 160,5 
Dé 
D8 


32h | 20X32 | 220 25 _ [4.395 | 222,—| 204,—! 208,5 
40h | 25x 40 | 280 32 2,790 | 336,—| 315, 321,— 


State in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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4o'02 


~O0OT 


Slot. turning tool, our No, 3502. 


Signification of a slot turning tool tipped 
with Carbide in the Standard grade $1 for 
width of groove b — 5 mm: 


Slot tool $1 5, No. 3502. 


Price each for the gra- 


Gee | coaee senate Tip form Weight| des of carbide in Kés 
groove | Measures length and size kg S1, S|, Hh 
mm bxXh L 3 
25 | 25x16 120 D 3 0,074 | 280,5 | 267,—| 268,5 
' 3 3x16 120 D 4 0,074 | 294,—| 280,5 | 282,— 
35 | 35X16] 120 D 4 0,074 | 306,—| 292,5 | 294, 
4 4X16 120 D5 0,074 | 330,—| 315,—| 316,5 
45 4.5 < 20 160 D5 0,158. | 339,—, 324,—| 325,5 
5 5 X 20 160 D 6 0,158 | 363,—! 345,—| 349,5 
55 5.5 X 25 160 D 6 0,232 | 375,—| 357,—) 361,5 
6 6X 25 160 D 8 0,232 | 402,—| 381,—} 387,— 
7 7X32} 200 D8 0,492 | 429,_| 408, —| 414,— 
8 8 X 32 200 D 10 0,492 | 474,—! 4455 | 456,— 
9 9x40) 200 D 10 0,762 | 498,—| 469,5 | 480,— 
10 10 < 40 200 D 12 10,762 |552,—/ 513,—| 531,— 
Specify in your orders the material to be cut. 
Information on cutting rakes and their sizes see page 8. 
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Boring tool for interior threads, 
our No. 3503. 


Form A Form B 
For interior threads M 16—M 60. For interior threads M 20--M 60. 


Form © 
For interior threads over M 60. Form D 


a = 55° for Withworth threads. 
a = 6 for metric threads. 


V/A 


Example for form C (boring bar). 


Shank dimensions 
measures | jength| heigih| shank Tip form For interior threads 
and size from up to 
y F 4/8 length : 
Aj 12X12| 140 | 14 | 40 | F4/10 length f. M 20 
A |12X20 | 180 | 16 50 F4 | #£M20 
A |16X16/ 180 | 20 | 50 FS f. M 30 
A | 16X25 220 | 22 > 80 FS ; f. M 30 
A | 20X20 | 220 | 22 | 80 | F5 __f. M 30 
| A | 25X25] 250 | 28 | 100 Fé | f.M 30 
| B | 10 | 160) 10 | — F 4 M 20-- 
Bo 12: | 180 | 10 | — |_ F4 M 20— 
B 16 | 220 | 24 | — Fé MM 30— 
Cc 12 50 | — | — F 8 __over 
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ll. Carbide - tipped drills. 
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Carbide-tipped twist drill with straight shank 


for drilling of metall, No. 8037. 


Type B 


Approved For Release 2002/01/46~-GlA-RBP83-00415R005600270001-9..-_+ 


' Signification of a Carbide-tipped twist drill with straight shank of the 


diameter D—8 mm: 


Carbide-tipped twist drill 8 No. 8037. 


“ cr = woe Type ee mm : eh wen Type roe 
15 | 40 |0,0019; A 94,— go 95 |0,074| A 134,— 
2 | 40 (0,0029| A | 132,— 95 | 95 |0,083| A | 142,— 
25 | 45 |0,0039; A | 118,— 10 | 100 |0,111; A 148,— 
3 45 (00046, A | 110,— |] 10.5 | 100 | 0,111 B 182,— 
35 | 53 10,0083; A | 104,— 11 | 100 |0,120| B 208,— 
4 60 |0,0112| A | 104, || 115 | 106 | 0,128) B 226,— 
45 | 75 (90,0167) A | 102,— 12 | 106 |0,147| B 254,— 
5 75 '0,0206; A | 104,— 13 | 106 |0,167| B 284,— 
55 | 80 (00260) A | 110,— 14. | 118 |0,204| B 322,— 
6 80 |0,0302; A | 116,— 15 | 118 |0,260/ B | 368,— 
65 | 8 (00361; A | 118,— 16 | 132 |0,316) B | 412,— 
7 85 0,0426; A | 118,— 17, | 132_ 0,372 | _B 452,— 
75 |} 90 |00525; A | 122,— 18 | 150 | 0465) B 496,— 
8 90 00598; A | 126,— 19 | 150 |0511| B 542,— 
85 | 95 |0,0690; A | 132,— 20 | 160 |0,605' B 590,— 


cS 


Please specify in your order direction of dritling and material to be 
drilled, as special angles of point and angles of twist drill must be fixed. 
Intermediate sizes take the price of the next largest drill. Tips as per our 
No. 1224/III. If you do not give any other prescription, drills will be tipped 
with the Carbide grade G 1. 


Drills will be furnished with the following tolerances: 


Diameter: Tolerance: 
3 mm — 0,018 
. - over 3—6 mm — 0,025 
: n - 6-10 mm — 0,030 
Pm 10—18 mm — 0,035 
» ~=618—30 mm — 0,045 
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Carbide-tipped twist drill 
with Morse taper, our No. 8041. 


Morse taper, 


Signification of a Carbide-tipped twist drill with Morse taper of the dia- 
meter D — 16 mm: : 


Carbide-tipped twist drill 10, No, 8041. 
ee ea eee 


Dimensions Dimensions 
mm mm 
D L D L 
10 110 20 | 200 
105 | 140 - 21 | 200 
11 140° 22 200 
11.5 | 150 23 | 200 — 
12 | 150 24 | 224_ 
13 150 25 | 224 
14} 160 26 224 
45 160 27 224 
16 180 28 | 236 
17 180 29 | 236 
18 | 190 30 236 
“19 | «190, , ; 7 : 
re a | 


Please specify in your orders direction of drilling and material to be 
drilled, as special angles of point and angles of twist drill must be fixed. 
Intermediate sizes take the price of next largest drill. Tips as per our No. 
1224/IIl. Hf you do not give any other Prescription, drills will be tipped 
with the Carbide grade G 1, 


Drills will be furnished with tolerances, stated on page 25. 


~_-—-Approved-For- Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Carbide-tipped armour drill 
= ; with straight shank, our No. 3301. 


Signification of a Carbide-tipped armour drill of the diameter D — 6,5 mm. 


5: | Carbide-tipped armour drill 6,5, No. 3301. 
fe te esa Pe ELS poms ee Please specify in your orders 


Pe anny, 


eae wen ‘bach | direction of drilling and ma- 

po {tl bs Kés | terial to be drilled. 
3 53 14 25 _| 0,009 | 98,— Intermediate sizes take the 
; 3.5 53_| 14 25 __| 0,009 | 98,—| price of the next largest drill 
4 60 16 25 _| 0,009 | 96,—} Carbide tips as per our No. 


45 60 | 16 | 25 | 0,009) 96,— 

f 5 6 | 18 | 25 | 0,019 | 96— aa 
B 55 63 | 18 25 | 0,019 | 98,— 
: 6 | 67 | 20 | 35 | 0,028 |102,— 
«P65 67 | 20 | 35 | 0,028 |104,— ; 

7 71_| 22 | 35 | 0,037 |106,— 

75 71_| 22 35 | 0,037 |110,— 

8-| 75 | 25 | 35 | 0,046 1114,— 

85 75 | 25 | 35 | 0,056 |120,— 

9 80 28 | 40 | 0,056 (126,— 

95 80 | 28 | 40. | 0,074 130,— 

10. | 85 | 30 | 40 | 0,074 438,— 

105 | 85 | 30 , 40 | 0,093 150,— 

14 95 | 32 | 45 | 0,102 166,— 

11.5 | -95 | 32 | 45 | 0,121 186,— 

12/106 | 35 | 45 | 0,130 208— 
13 | 106 | 35 | 45 | 0,167 |236,— 
14° | 118 | 40 | 50 | 0,195:|264,— 
15 | 118-| 40 | 50 | 0,260 |294,— 
16 | 125 | 45 | 50 | 0,298 |330,— 
17 | 125 ; 45 | 56 | 0,353 [362,— 


———_— 


bis 18 | 132 | 48 | 56 | 0,418 398— 


19 132 48 56 | 0,465 |436,— 
20 140 53 56 | 0,539 |476,— 
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S 


Signification of a Carbide-tipped armour drill of the diameter D — 12 mm. 


Please specify in your orders direction of drilling and material to be 


drilled. 


Carbide-tipped armour drill 


Carbide-tipped armour drill 12, No. 3302. 


Dimensions mm . Price 
Sep] ee |e |e 
12 | 120 | 35 1 0177 | 
13 | 120.) 35 1 0,260 | 
14/132: | 40 | 1 | 0260 | 
15 | 132 | 40 | 1 | 0288 
16 | 150 | 45 2 0,456 
17 | 150 | 45 2 0,456 
18 | 160 | 48 2 0,484 
19 | 160 | 48 2 0,586 
20 | 170 | 53 2 0,623 
2 | 170 | 53 | 2 0,744 
22/180 «56 «|S 0,930 
23" 180 | 56 | 3 | 0,930 
24 | 200 | 60 3 1,023 
25 | 200/ 6 | 3 | 1,201 
26 | 210 | 67 3 1,420 
—27-| 210 | 67 3 1,420 
7 | 210 | 75 | 3 1,631 
30 | 210 | 75 3 1,953 | 972,— 


pee necemeaineer le aii sate Bed 


A A ate campy 


Intermediate sizes take the price of the next largest drill Carbide tips 
as per our, No. 1224/HI. ‘ 
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Glass Carbide-tipped drill (Triangular type) 
our No. 3300. 


QL. 
MMM 


Z 


Signification of a glass drill tipped with full Carbide head of the dia- 
meter D — 6 mm: ; 


Carbide-tipped glass drill 6, No. 3300, 


A LS 


Dimensions mm Weight Price each 
b L i) kg Kés rs 
>. 6 | 22) 000). 24— 
4 60 | 22 | 0,009 224,— 
5 70 | 25 | 0,028 226,— 
é 70 | 25 | 0,028 232,— 
7 80 | 25 | 0,046 258, 
8 | 80 | 28 | 0,052 282,— 
9 90 | 28 0,074 318,— 
10 90, 28 | 0,074 356,— 
11 | 100 | 32 | 0,093 402,— 
12 | 100 | 32 | 0,093 446,— 


1) Approximate size. 


Intermediate sizes take the price of the next largest drill. 
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Ill. Carbide - tipped counterbores. 
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oO" : 
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Taper 1:80 


Carbide-tipped shell counterbore 


4 a" gl 
wv 6 i (our No. 8022). 
p—_| Signification of a Carbide-tipped shell 
‘Ca counterbore of the diameter di! — 60 mm 
right hand cutting (right hand): 
uy Counterbere 60 right hand No. 8022. 
Dimstie ons. tm mater ofthe orate Weight Price each 

di | da la be || evan bores 1224/1V. kg as 
7) 16 |. 40 22 74 V 22 T0372 |. 1540, 
34 16 40 22 26 V 22 0,558 | - 1606,— 
36 16 40 22 28 V 22 0,651 1674,— 
38 16 40 22 30 V 22 0,651 1744,— 
40 16 40 22 32 V 22 0,744 1818,— 
42 19 45 25 32 V 25 0,930 1904,— 
44 19 45 25 34 Vv 25 _0,930_ 1986,— 
46 19 45 ie 36 V 25 1,023 2090,— 
48 19 45 5 38 V 25 1,116 2170,— 
50 9 45 25 40 V 25 1,209 2260,— 
52 22 50 25 42 V 25 1,488 2350,— 
54 22 50 25 44 V 25 1,581 2440,— 
56 22 50 25 46 V 25 1,674 2540,-— 
58 22 50 25 48 Vv 25 1,767 2630,— 
60 22 50 25 50 V25 | 2,139 2730,— 
62 7 56 30 46 ~V¥ 30 2,325 2840,— 
64 27 56 30 48 Vv 30 2,697 | _2970,— 
66 27 56 30 50 Vv 30 2,697 3100,— 
68 7 56 30 52 Vv 30 2,697 3240,— 
70 27 56. 30 54 Vv 30 3,069 3370,— 
72 32 63 30 56 Vv 30 3,441 3510,— 
74 32 63 30 58 Vv 30 3,441 3640,— 
76 2 63 30 60 Vv 30 3,906 3760,— 
78 32 63 30 62 Vv 30 3,906 3860,— 
80 32 63 30 64 Vv 30 4,371 4000.— 
82 32 63 30 66 V 30 4,371 4060,— 
84 32 63 30 68 V 30 4,371 4170,— 
86 40 70 30 70 v 30 5,022 4270,— 
88 40 70 30— 72 V 30 5,487 4370,— 
90 40 70 30 74 Vv 30 6,045 4470,— 
92 40 70 20 76 Vv 30 6,045 4560,— 
94 40 70 30 78 Vv 30 6,696 4630,— 
98 40 70 30 80 Vv 30 6,696 4780,— 
%8 40 70 30 82 Vv 30 7,347 4800,— 
100 40 70 30 84 Vv 30 8,091 4890,— 


Type: with 4 flutes, twist drill angle 8°. 

Please state in your orders the material to be drilled and the direction 
of cutting. 

If you do not specify any other particulars, tools will be tipped with 
‘the Carbide grade G 1. 
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Carbide-tipped twist drill counterbore 
with Morse taper, No. 8043. 


Signification of a Carbide-tipped twist drill counterbore with Morse 
taper of a diameter d — 12 mm, right hand cutting (right hand): 


Counterbore 12, right hand, No. 8043. 


Smaliest dia- 


Dimensions: sam Morse} meter of the eee Weight Price each 
taper eee 1224/1V. kg Kés 
1 | 8 T 16 0,316 840,— 
1 9 T 16 0316 | —-878,— 
a 9 T19 | 0,418 918,— 
1 10 T 19 0,418 | 966,— 
2) 4 | T9 (0642, 1018— 
2 12 T 19 0,642 1042,—- 
2 2 T 22 | (0,763 1060,— 
2 As T 22 0,763 1078,— 
2] 14 T 22 0,893 1102, — 
2 15° T 22 0,893 | | 1130,—- 
me: 15 T 22 | 1,080} — 1150,— 
2 |. T 22, | 1,080) 1174,— 
z- 18 | oT 22 1,289 | 1198,— 
3 18 T 22 1,302 1224,— 
3) 19 T 22, (1593 | 1244, 
z 20 T 22 1,860 1284,—- 
3 2 T 22 | 2,232) 1332,— 
3 22 T 22 | 2,232 1386,— 
3 22 “T22 | 2,232 | 1450,— 
3 25 722 | 2,645 1516, 
3 2 | OT 22 2,976 1604,— 


Type with 3 flutes, twist drill angle 12—15°. 

Please state in your orders the material to be drilled and the direction 
of cutting. If you do not specify any other particulars, tools will be tipped 
with the Carbide grade G 1. 
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Carbide-tipped counterbore with straight shaft 
with exchangeable shank, our No. 8057. 


Cups, 


Signification of a Carbide-tipped counterbore with exchangeable shank 
for screw with metric threads M 8: 


Carbide-tipped M 8, No. 8057. 


Dimensions mm 


0,214 
0,270 


(M 11)| 94 | 12 | 12 | 140 | 12 
M1210 | 13 | 12 | 150 | 12 


For d for Number |Weight 
threads ; hole D Di | L t ln | le of flutes” kg 
(M_7)|_6_|74| 8 | 112] 12 | 6 | 30 2 |.0,084 
M 8 | 67 | 84 8 | 118 | 12 7 | 30 0,093 

T(M 9); 77 | 95 | 9 | 125 | 12 8 | 40 0,139 
M10} 84 |105| 9 | 132) 12 9 0,149 

Q 

1 


» 
oO 
BO] DO] NO] DO] DO 


The Carbide-tipped counterbores of this type are furnished with an 
exchangeable shank and according to the material to be machined with 
straight or spiral flutes. 

When ordering state the material to be drilled and the direction of 
cutting. 

If you require other dimension of counterbores: or shanks than our stock 
sizes, submit specifications with your orders or inquiries. 

The dimensions are within our standardized diameters, the other 
measures as total lenght, chucking lenght and diameter will be furnished 
as normally fixed. ; 

Prices for special styles will be specially quoted. 

The Carbide counterbores of this style are tipped with carbides as per 
our No. 1224/IV, shape T. ; 
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Carbide-tipped counterbore 
with Morse taper with exchangeable shank, our No. 8058. 


ra 


Morse taper. 


Signification of a Carbide-tipped counterbore (with exchangeable 
Shank) for screws with metric threads M 16: 


Carbide-tipped counterbore M 16, No. 8058. 


Dimensions 


For d for Number | Morse !Weight| Price 
threads -hole D L 1 li of flutes | taper kg Kes 
M 10 8.4 10.5| 170 | 12 | 9 2 2 | 0,493 | 722, 

(M11)| 9.4) 4248011249 2 | 2 10,539] 744— 
—M 12 10 | 13: {490 | 42 11 2 | 2 | (0558 | 764, 
M 14 11.75 | 15 | 200] 16 | 12 3 2 | 0,614 | 868, 

M 16 13.75 | 417- (212 | 16 | 44 3 | 2 «10681 | 932, 
M18} 15.25 | 49 | 224/16 16 3 2 | 0,744 |1028, 
M20 | 1725 | 21 | 901 19 | 48 3 3 | 1,302 (1134, 

8 1,302 11134, 


The Carbide-tipped counterbores of this type are furnished with an 
exchangeable shank and according to the material to be machined with 
straight or spiral flutes. 

When ordering state the material to be drilled and the direction of 
cutting. 

If you require other dimension of counierbores or shanks than our stock 
sizes, submit specifications for your orders or inquiries. 

If the dimensions an within our standardized diameters, the other 
measures as total length, chucking length and diameter will be furnished 
as normally fixed. 

Prices for special styles will be specially quoted. The Carbide counter- 
bores of this style are tipped with carbides as per our No. 1224/IV, shape T. 
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Carbide-tipped countersink with straight shaft 
with exchangeable shank for cylindrical screws, No. 8059. 


L 
Signification of a Carbide-tipped countersink with straight shaft for 
screws with metrical threads M 8 and with an exchangeable shank for 
through hole of d = 8.4 mm: 


Carbide-tipped countersink M 8 << 8.4, No. 8059. 


Rough bored Dimensions — sua) 
For diameter for ‘ ial Weight i Bice 
threads) yoie | through D Di L | Ma flutes g $ 


12 0,065 (604,— 
“53_| 94| 9 | %| 16 0,102 |630,— 
64 |104| 9 | 106 | _16 0,139 |674,— 


74, 8 | 8 2 
4 2 
5 2 
“74 | 125) 12 wa 6 | 40 2 | 0,167 \718,— 
7 2 
8 2 
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84 | 135} 12 | 118 | 19 0,195 |758,— 
| 125 | 19 0,279 |796,— 


pat Palla 


95 | 14.5] 12 


The Carbide-tipped countersinks of this type are furnished with an 
exchangeable shank and according to the material to be machined with 
straight or spiral flutes. 

When ordering state the material to be drilled and the direction of 
cutting. Further it is useful to communicate if the shanks are to be used 
for blind or through holes. . 

If you require other dimension of countersink or shank than our stock 
sizes, submit specifications with your orders or inquiries. 

If the dimensions are within our standardized diameters, the other 
measures as total length, chucking length and diameter will be furnished 
as normally fixed. 

Prices for special styles will be specially quoted. 

The Carbide countersinks of this style are tipped with carbides as per 
our No. 1224/IV, shape T. ; 
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Carbide-tipped countersink with Morse taper 
with exchangeable shank and for cylindrical screws, No. 8060. 


ml ‘=a 


Morse taper. 


Signification of a Carbide-tipped countersink for screws with metrical 
threads M 12, and with exchangeable shank for through hole of the dia- 
meter d — 13 mm: 


Carbide-tipped countersink M 12 X 13, No. 8060. 


ee ee 
Rough bored j : , 7 
For diameter for Olmensions mm Nombe! Morse /Weight] Price 
threads D L I It 


taper kg Kés 


hole through; flutes 


M10] 84 | 105 | 165 | 170] 22] 9 3 2-10512 | 962, 
(M11)|_ 94 | 12 | 175 [470 | 22 | 10 0,512 |1002,— 


M12} 10 | 13 | 185 | 480 | 22 i 0,651 |1052,— 


2 
2 
2 | 0,930 |1216,— 
2 
2 
3 


M 14] 11.75 | 15 | 226 | 190 2571742 


3 

3 

a 3 

M16 / 13.75 | 17-1246 | 790 25 | 14 3 
_3 


M16) 13.75) 47— : 0,930 |1340,— 
M18 | 15.25/19 | 276 | 190 | 25 146 1,488 |1450,_ 
M 20 | 17.25 | 21 | 306 | 224 | 25 | 18 

sie RE a se 


2,046 |1572,— 
8 2,046 11572, -} 


The Carbide-tipped countersinks of this type are furnished with. an 
exchangeable shank and according to the material to be machined with 
straight or spiral flutes, 

When ordering state the material to be drilled and the direction of 
cutting. Further it is useful to communicate if the shanks are to be used 
for blind or through holes. 

If you require other dimensions of countersink or shank than our stock 
sizes, submit specifications with your orders or inquiries. 

If the dimensions are within our standardized diameters, the other 
measures as total lenght, chucking lenght and diameter will be furnished 
as normally fixed. 

Prices for special styles will be specially quoted. 


The Carbide countersinks of this style are tipped with carbides as per 
our No. 1224/IV, shape T. 
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Carbide-tipped centre counterbore 
with Morse taper, our No. 8068. 


zy 


Signification of a Carbide-tipped centre counterbore with Morse taper 
of a diameter di = 25mm and angle of point o, = 60", right hand cutting (R): 


Carbide-tipped centre counterbore 25 x 60°, No. 8068. 


Dimensions mm : ; Price 
Numb Tip f d Weigh 
6 NN te Goll ote babe ne. aig taser eee | eee 
ne 
16 3 85 | 16 3 M 20 1 0,260 | 762,— 
60° 25 | 12 | 118) 28 3 M 25 2 0,697 | 902,— 
40 20 | 155 | 42 4 M 32 3 2,410 |1454,— 
63 | 32 | 170 | 55 5 M 45 3 6,324 |2510,— 
16-| 3 80 | 12 3 M 16 d 0,251 | 758,— |. 
759 25; 12 | 110 | 20 3 M 20 2 | 0,651) 890,— 
40 | 20 | 145 | 32 4 M 25 3 2,232 \1372,— 
63 ; 32 | 165 | 50 5 M 32 3 6,138 |2270,— 
16 3 80 | 10 3 O 12 1 0,232 | 756,— 
90° 25 | 12 | 105; 15 3 O 16 2 0,632 | 890,— 
40 | 20 | 140 |} 25 4 O 20 3 2,400 |1318,— | 
63 32_-| 155 | 40 5 O 25 3 5,766 |2170,— 
16 3 75 6 3 P 10 1 0,223 | 754,— 
120° 25 | 12 | 100) 12 3 “P12 2 0,595 | 880,— 
40} 20 | 130 | 16 4 P 16 3 2,010 |1268,— 
63 | 32 | 135 | 22 5 P 20 3 5,022 |2070,— 


Please specify in your orders direction of drilling and material to be cut. 
If you do not give any other prescriptions, the tools will be tipped with 
the Carbide grade G 1. 
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\V. Carbide - tipped reamers. 
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Carbide-tipped machine reamer, 
with straight shaft, our No. 8050. 


Signification of a Carbide-tipped machine reamer with straight shaft of 
the diameter D — 13 mm: 


Carbide-tipped machine reamer 13, No. 8050. 


Dimensions mm 
ee L ; an | Number of flutes bar as Price, each 
—S 10 | 16 1 2 1 4.~~«Y:~C‘zaS ST 
7 | 100 | 16 | 28 4 0,065 
ee ee 4 8,093 
da a A 0,121 
10 132 19 30 4 0.148 
i | 132 | 19 | 40 j 0177 |— 
C 12. 150| 19 | 40 z wee 
13; 160 | 19 | 40 ra 0,288 
a ee a: 0,344 
15 170 19 45 ; <a 0391 
16 180 22.) 50 6 ; 0,465 
\ 17, | 180 | 22 50 é 0813 
. 18 | 190 | 22 | 53 ae Tae 
19 _190_ 7: 53 $ 0, 251 
200 | 22 ms 6 0,744 


The reamers are furnished with straight flutes with unequal pitch. 
Besides the 45° aside bevel at the nose the reamers have a taper lead of 
2° included angle unless otherwise specified. 

When. ordering state the tolerances of the required diameters of 
reamers, the material to be machined and the direction of cutting. 

The Carbide-tipped reamers of this type are tipped with Carbides as , 
‘ per our No. 1224/IV., shape R. 

foe Intermediate take the price of the next largest reamer. 
| If you do not.specify any other particulars, reamers will be tipped with 
the standard Carbide grade G 1. : 
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Carbide-tipped machine reamer with Morse 
taper, our No. 8051. 


Tee sasawaw tastes tee 


SEUCUEETTT ITE BET Ile 
ae 


& ACELEOITVETEITETIE 


TERw eat EEERAI EEO BOE 


Signification of a Carbide-tipped machine reamer with Morse taper of 
the diameter D — 13 mm: 


Carbide-tipped machine reamer 15, No. 8051. 


Pigrister Pimenitons min Morse Number Weight Price each 
D L | I taper of flutes kg Rés 
8 160 160 | 1 4 | 0,288 | = 670,—_ 
_ 9 | 16 | #19 1 | 4 | 0,288 712,— 
10 170 19 te ese 0,307 758,— 
11 170 =| «19 1 6 0,307 ~_ 888,— 
~_ 12 | 170 19 T 6 0,307 902,— 
13 180 19 1 6 0,363 932,— 
14 180, | (19 1 | 6 | (0M 980,— 
15 180 19 1 6 0,418 | 1056, — 
16 200 22 2 6 0,651 1112,— 
17 200 | «22 2 6 | 0,651 | 1186,— 
18 20007~«ak | 0,651 -1238,— 
19 224 22 2 6 | 0,744 | 1286,— 
20 224 22 2 6 0,837 1368,— 
21 224 | «25 | 2 6 0,930 1410, 
_ 22 | 236 | 25 2. | 6 1,116 1476,— 
23 236~«4|— 25 2 6 1,209 1512,— 
24. | 20 | 2UCU|lCUSTCdTSC«S 1,302, | 1606— 
_ 25 | 250 ~+| (25 ae ee 1,395 1660,— 
26 250 | 25 3 8 1488 | 1698,— 
27 265 | 30 3 | 8 1,767 1764,— 
28 265 30 3 8 1,860 1794,— 
30 70 | 30 | 3 | C8 SC*&Y:SCi, 232 1904,— 
32 280 30 3 8 2,604 1998, — 


rs 
The reamers are furnished with straight flutes with unequal pitch. Besides the 45° 
aside bevel at the nose the reamers have a taper lead ot 2° included angle unless 
otherwise specified. 
When ordering state the tolerances of the required diameters of reamers, the ma- 
terial to be machined and the direction of cutting. 


The Carbide-tipped reamers of this type are tipped with Carbides as per our 
No. 1224/IV., shape R. 
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Carbide-tipped shell reamer 
(our No. 8054). 


a 
(WC gg 
> J ze 
a Taper 1:30 | 
sy ll Nee % 
unmenmanititn } 
ZZ ZL 
Signification of a Carbide-tipped shell reamer 32, right hand No. 8054, 
Carbide-tipped shell reamer 32, right hand, No. 8054, 
Dimensions. min Number Tip form and size Weight Price 
de da | | of flutes No. 1224/1V, kg Kés 
32 16 40 6 R 30 0,391 1774,— 
34 16 40 6 R 30 0,465 1864,— 
36 16 | 40 6 R 30 0,512 1942,— 
38 16 40 6 R 30 0,567 2020,— 
40 16 40 6 R 30 0,651 2120,— 
42 19 45 8 R 30 0,725 2430,— 
44 19 45 8 R 30 0,930 2590,— 
46 19 45 | 8 R 30 0,930 2730,— 
48 19 45 8 R 30 1,101 2850,—. 
50 19 45 8 R 30 1,101 2978, 
If you do not specify any other particulars, reamers will be tipped with 
the standard Carbide grade G 1. 
inltermediate sizes take the price of the next largest reamer. 
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Carbide-tipped adjustable shell reamer 


with screwed-up knives, No. 8055. 


Signification of a Carbide-tipped adjustable shell reamer, of the dia- 
meter d: — 70 mm, right hand cutting (right hand): 


Carbide-tipped adjustable shell reamer 70, right hand, No. 8055. 


Signification of a Carbide-tipped knife for shell reamers, right hand 
cutting (right) with Carbide tip R 30, No. 1224/IV.: 


Dimensions mm 


Carbide-tipped knife, right hand, No. 8055. 


Number Tip form and size Weight | Price each 
di ds } of flutes our No. 1224/IV. kg. Kes 
50 | 22 50 6 R 30 1,116 | 3740,— 
55 | 22 50 | 6 _ R30 1,302 | 3900,— 
60 | 22 | 50 | 6 R30 1,510 | 4100,— 
6 | 27 56 8 R 30 2,046 | 4950,— 
, 70 | 27 5 | Be R30 2,604 | 5220,— 
75 | 32 | 68 | 8 R 30 | 3,255 | 5500,— 
go | 32 | 6 | 8 R 30 3,627 | 5890,—- 
8 | 32 63 | 8 R30 | 4,021 | 6340,— 
90 | 40 70] 10° R30 4517 | 6820,— 
9 | 40 | 70 | 10 R 30 5,089 | 7480,—- 
100 | 40 | 70 | 10 R30 | 5581 | 7890,—_ 


Spare knife (reserve). 


If you do not specify any other particulars, reamers will be tipped bp 
the cancard Carbide grade G 1. 


Intermediate sizes take the price of the next largest reamer. 


The spare (reserve) knives are to be ground exactly round after the 


insertion. 
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V. Carbide - tipped milling cutters. 
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Carbide-tipped mortise mill 
with Morse taper and tapped hole (our No. 8026). 


YSALLASUOTETESLEDUE14 
4 
NY 


UMM 


Signification of a Carbide-tipped mortise mill with Morse taper and 
tapped hole of the diameter D = 16 mm: 


Carbide-tipped mortise mill 16, No. 8026. 


pismeret pimensiorts Morse No. W224/WV. Weight Price each 
D L | taper | kg Kes 
12 85 | 16 1 T16]}U16} 0,130 790,— 
13 90 | 19 1 T19| U6! 0,177 846,— 
14 | 90| 19 1 T 19) U19| 0,177 878,— 
15 | 9 | 19 1 T19 | U19 | 0,223 902,— 
16 106 | 22 2 T 22) U 22 | _ 0,325 956,— 
17 |_106 | 22 2. |t22)/U22!) 0325 |). 980,— 
18 106 | 22 2 T22}U22) 0,325 1010,— 
19 | 106 | 22 2 T22'U22, 0,391 1038,— 
20 | 106 | 22 2 T 22 | U 22! 0,391 1068,— 
21 112 | 25 2 |T25|U25| 0,493 1112,— 
ae 112 | 25 2 T25|U25!| 0539 |  — 1144,— 
23 112 | 25 2 T 25/025 | 0,577 1172,— 
24 132.) 25 3 T25|U25| 0,790 1254,— 
25 132 | 25 3 T 25) U25| 0,790 1278 
3 T 251U25!/ 0,790 1338,— 


26 132 25 
Type with 2 straight flutes. 
If you do not give any other specifications, Carbide grade G1 will be 
supplied. 
When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 
Tolerance of diameter 131 mm. 
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Carbide-tipped mortise mill * | 
with straight shaft, our No. 8027. 


Signification of a Carbide-tipped mortise mill with straight shaft of the 
diameter D — 16 mm: 


Carbide-tipped mortise mill 16 No. 8027. 


ern 


Piainster Dimensions Tips our Weight Price each 
D d L | le No. 1224/1V, kg Kés 
8 8 | 60 | 12 7 40 [7127 U12| 0046 | 562,— 
9 _ 60 | 12 | 40 | T12/U12/ 0,065 _ 586,— 
10 10 | 60 | 12) 40 | 712] U12| 0,065 610,— 
11 10 | 67 | 16 | 40 |7T16| 016) 0,103 640,— 
12 12, 67 | 16 | 40 | T16|U16| 0103 | 666,— 
13 12.) 71 | 19 | 40 | 719 | U19| 0,139 722,—~ 
14 12, |_| 19 | 40 | T19 | U9) 0,139 756,— 
15 12, |_71_ | 19 | 40 | T19 | U9] 0,177 796,— 
16 16 | 80 | 22 | 45 | 7 22) U22| 0,195. 854, — 
17 16 | 80 | 22 | 45 | 71 22|U22| 0241 | 880— 

18 | 16 | 80) 22 | 45 | 1 22] U 22) 0247 | 908, 
19 16 | 80 | 22 | 45 | 722) U 22) 0,288 936,— 
20 20) 85 | 22 | 50 | 7T 22/022] 0316 | 948 


Type with 2 straight flutes. If you do not give any other specifications, 
Carbide grade G1 will be supplied. : 


When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 
Tolerance of diameter es mm, 
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Carbide-tipped mortise mill 
with Morse taper and driving shank, No. 8028. 


a eee 


Morse taper. 


Signification of a Carbide-tipped mortise mill with Morse taper and 
driving shank of the diameter D = 16 mm: ; ; 


Carbide-tipped mortise mill 16, No. 8028. 


pan nan 


piemete Bibles tony Morse Nea, Weight Price each 
D L | taper kg Kés 

12 90 | 16 1 T16| U16/ 0,139 768,— 

13 95 | 19 1 T 19. | U19| 0,186 824,— 

14 9 | 19 | 1 |}T19}| U19| 0,186 854,— 

15 9 | 19 | 1 T 19 | U19| 0,232 884,— 

16 | 112 | 22 2 T 22|U22) 0,344 930,— 

47 112 | 22 2 T 22 | U22! 0,344 958,— 

18 112 | 22 |e T 22 | U22! 0,344 986,— 

19 112 | 22 2 T 22; U22} 0,418 1012,— 

20.2~«| «112~«| «22 2 T22|U22, 0,418 1052,— 

21 118 | 25 2 T25|U25! 0,520 1090,-— 

22 118 | 25 2 T 25 | U25| 0,567 1120,— 

a Oe 3 | ABT 2B | 2 T25|U25| 0,613 1150,— 

24 140 | 25 3 T 25} U25| 0,837 1222,— 

25 140 | 25 3 T 25) U251 0,837 1262,— 

26 | 140 | 25 3 T 25 | U 25 | - 0,837 1308,— 


Type with 2 straight flutes. : 

If you do not give any other specifications, Carbide grade G1 will be 
supplied. 

When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 

Tolerance of diameter ay mm. 
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Carbide-tipped end mill 
with straight shaft, our No. 8044. 


i re . 
es 
Way >--— 


L 


Signification of a Carbide-tipped end mill with straight shaft of a. dia- 
meter D — 16 mm: 


Carbide-tipped end mill 16 No, 8044, 


pistes Dimensions mm Number| Weight re Kés 
D L i | ha d of flutes kg normal | for Alum. 

~ 10 {| 60 | 12 | 40 | 10 4 0,065 658,— | 642,-— 7 
12 67 16 | 40 12, | 4 | Of02 | 722— | 702,— 

- 14 | 67 | 16 | 40 | 12 4 0439 | 814— | 796,— 

- 16 | 75 | 16 | 45 | «16 ~*|~ 4 0,195 16— 896,--- 

| 18 | 80 | 19 | 45 | 16 4 | 0,288 | 1022,— | 996,—_ 
20 | 8 | 19 |! 50 | 20} 6 | O72 | 1162— | 1090,— 


According to ihe material to be machined, end mills will be supplied 
with right or left hand spiral or with straight flutes. 


The end mills cut both with the face and on the periphery. The normal 
type is for right hand cuiting. 

When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 

The end mills are tipped with Carbides as per our No. 1224/IV, type T. 

End mills for machining -of Aluminium will be made with 3 flutes. 

If you do not give any other specifications, the Carbide grade G 1 
will be supplied. 
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Carbide-tipped end mill 
with Morse taper and tapped hole, our No. 8045. 


aasSe ih 
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Signification of a Carbide-tipped end mill with Morse taper and tapped 
hole of the diameter D — 16 mm: 


Carbide-tipped end mill 16 No. 8045, 


Diameter |Dimensions mm} — yorse Number Weight pec Kes 
"D : L t tae) otalutes kg normal | for Alum. 
12 85 | 16 1 4 0,149 844,— | 822,— 
14 - 8 | 16 1 4 0,167 936,— | 916,— 
16 100 | 16 2 4 0,353 | 1062,— | 1042,— 
18 106 | 19 2 4. | 0,381 | 1196,— | 1162,— 
20 106 | 19 2 6 0,456 | 1352,— | 1278,— 
22 106 | 19 2 6 0,549 | 1460,— | 1354,— 
24 132 | 19 3 6 0,800 | 1634,— | 1552,—_ 
26 | 140 | 22 3 6 1,001 | 1728,— | 1634,— 
28 | 140 | 22 =: 6 1,183 | 1830,— | 1738,— 
30 150 | 22 | 3 é 1,372 | 1934,— | 1840,— 
32 | 150 | 22 3 6 1,561 | 2040,-— | 1942,— 

“34 180 | 25 4 6 2,282 | 2320— | 2170,—_ 
36 180 | 25 4 6 | 2,235 | 2450,— | _2308,— 

38 190 | 25 4 6 2,699 | 2590,— | 2450,— 
40 190 | 25 4 6 2,988 | 2720— 1 2580,— 


According to the material to be machined, end mills will be supplied 
with right or left hand spiral or with straight flutes. . 

The end mills cut both with the face and on the periphery. The normal 
type is for right hand cutting. 4 

When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 

The end mills are tipped with Carbides as per our No. 1224/IV, type T. 

End mills for machining of Aluminium will be made with 3 flutes. 

If you do not give any other specifications, the Carbide grade G 1 
will be supplied. : 
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Carbide-tipped end mill 
with Morse taper and driving shank, our No. 8046. 


errr rae 


Morse taper. 


Signification of a Carbide-tipped end mill with Morse taper and driving 
shank of the diameter D — 16 mm: . ; 


Carbide-tipped end mill 16 No. 8046, 


Bameist Dimensions mm Morse | Nuniber Weight ne Kés 
D L | I taper ohilsies kg normal | for Alum. 
12, | 90 | 16 1 4 0,158 | 824,— | 802,— 
4 | 9! 16) 4 —4_ 0,186 918, | 896,— 
ae 16 | 2 | 4 0,381 | 1038, | 1014, — 
tes Wa = he ae 0,409 | 1168,— | 1738,— 
|e 2 6 0,484 | 1322,— | 1252,— 
ie 22 112) 19 |, 2 | 6 0,577 | 1434,— | 1328,— 
eee ee oe) é 0,846 | 1600— | 1522,— 
26 | 150 | 22 | 3 am: 1,082 | 1654— | 1604, 
_ 2B 150 | 22 ae 6 | 1,209 | 1804— | 1708,— 
30 160 | 22 3 6 1,423 | 1904,— | 1806,-— 
32 160 | 22 | 3 6 | 4,651 | 2000,— | 1910, 
34 190 | 25 4 xs 2,211 | 2270— | 2130, 
36 | 190 | 25 | 4 6 2,453 | 2400,— | 2260,— 
38 | 200 | 25 4 | 6. 2,823 | 2540, | 2400, 
40 200 | 25 4 6 3,162 | 2680— | 2540,— 


According to the material to be machined, end mills will be supplied 
with right or left hand spiral or with straight flutes. 

The end mills cut both with the face and on the periphery. The normal 
type is for right hand cutting. 

When ordering, state material to be cut and direction of cutting. 

The end mills are tipped with Carbides as per our No. 1224/IV, type T. 

End mills for machining of Aluminium will be made with 3 flutes, 


if you do not give any other specifications, the Carbide grade G 1 
will be supplied. 
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. Carbide-tipped dise cutter 
with fix Interlocking teeth, our No. 8047. 
Signitication of a Carbide-tipped dise cutter of the diameter di = 16mm 
and width b = 8 mm: 
Dise cutter 60> 8 No, 8047. 


Diameter | Width Dimensions mm Weight| Number Size of 

mm min a Ae | : Ad | of flutes the fn Kes 
8 22 34 0.8 ; 0,20 9X7 XK 2.5 11996,— 
10 22 34 0.9 | 0,22 11%7 X25 |2070,— 
60 12 22 34 0.9 | 0,27 8 137 X 2.5 2140,— 
14 22 34 1.0 | 0,32 15 X<7 X 2.5 |2240,— 
16 22 34 1.0 | 0,36 | 17X%9X3 32290,— 
18 22 34 1.2 {| 0,41 19X9X3 [2460,— 
10 27 40 0.9 | 0,40 WmWx9X3 13470,— 
12 27 40 09 | 0,48 13X9X3 3534,— 
80 14 27 40 1.0 | 0,55 15X93 '3620,+ 
16 27 40 1.0 | 0,63 17X9X3 (3740,— 
18 27 40 1.2 | 0,71 19K 9X3 |3850,— 
| 20 27 40 1.2 | 0,80 10 21xX9X3 13920, 
12 32 46 09 | 0,74 13x<9X3 ([4770,— 
: 14 32 46. 1.0 | 0,87 1BX9X3 14840,— 
100 16 32 46 1.0 | 0,99 17X9X3 (4970,— 
18 32 46 4.2 | 1,11 1993 |5070,— 
. . 20 32 46 1.2 | 1,25 21<X9X3 = (§310,— 
4 22 32 46 1.2 | 1,36 23 X9X 3 5382,— 


When ordering state material to be cut. Cutting angle and grade of Carbide accor- 
ding to our own choice. Hole and driving slot according to our standard specification. 
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Carbide-tipped dise cutter 
with exchangeable interlocking teeth, No. 8048, 


Signification of a Carbide-tipped dise cutier with exchangeable inter- 
locking teeth of a diameter d, — 125 mm and width bi — 18 mm: 


Dise cutter 125 >< 18 No. 8049. 


250 28 18 50 68 20 | 10,80 4 28 | 20 200,— 


Diamsigs wan Dimensions mm Weight Number ianerige rice 
ay a be di ai | 4 kg lef flutes and tet Kes 
16 | 10 | 32 | 46 | 12 | 154 165 | 9 350,— 
18 | 12 | 32 | 46 | 14 | 174 185 | 8750,— 
125 20) 12 | 32) 46 | 44 | 1/93) 42 | 208 | 9 680° 
22 | 14 | 32 | 4 | 16 | 2192 22 | 9900— 
2 | 16 | 32 | 46 | 18 | 247] | 5 10 160,— 
i 18° | 12 | 40 | 85 | 44-284) 185 |11 250, 
aa 22) 14 | 40 | 55 | 16 | 348) 4, | 22 141 400 
28 | 18 | 40 | 55 | 20 | 4/45! 28 |13060,— 
| 36 1 26 | 40 | 55 | 28 | 570) 35.5 |14040,— 
20°| 12°] 60 [| 68 | 14 | 4.957 20.5 114 880, 
a 25 (| 18 | 50 | 68 | 18 | 620) a9 | 25. |15780— 
32 | 22° | 50 | 68 | 24 | 7'a9' 31.5 |17160,— 
_40 | 28 | 50 68 | 32 | 990) | 395 (18900, 
22°| 14 | 50 | 68 | 46 | 850 22 |19 440,— 


36 26 50 80 28 | 13,90 35.5 | 20 920,— 
45 33 50 80 37 | 17,40 44.5 | 21 840,— 
25 16 60 80 18 | 15,30 25 | 23120,— 
315 32 22 60 80 24 | 19,60} 28 31.5 | 23 860,— 
40 28 60 80 32 | 24,50 39.5 | 24100, 
50 38 60 80 42 | 30,60 49.5 |24900,— | 
ee 


When ordering state matetial to be cut. Cutting angle and grade of Carbide accol- 
ding to our own choice, Hole and driving slot according to our standard specification. 
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Carbide-tipped side milling cutter — 
with driving slot, our No. 8056. 


ies 


‘| eres 


Signification of a side milling cutter of the diameter d; = 60 mm, right 
hand cutting (right hand): : 


Side milling cutter 60 right hand, No. 8056. 


. Di i Rota f yi J Price each Kés 
Waste tl imensians Hn Wasaee es Prismatical | Weight Type 
di G2 | da | do] fh | ft | a2 | flutes tie am KS | normal Pane 


Alum 
40 | 16 | 25 | 25 | 52. (22[14 | 6 15 <7 X25 | 0,530 |1898,—(1354, 
50 22 | 30 | 35 | 36 | 25 | 17 6 | 18X7%2.5 | 0,930 |1974,—1522, 
60 27/| 38 | 40 |} 40 | 28 | 20 B | 21<9X3__| 1,395 |2740,— 1650, 
80 52 | 50 | 60) 45 | 32, 22 8 | 24x9x3 | 2,697 3710, 2000, 


100. | 40 | 60 | 80 {50 | 36| 30) 10 31x93 | 4,557 |5010,—~3040,— 


If no other specifications are made, the Carbide grade G1 will be — 


supplied. 
When ordering, state material to be machined and direction of cutting. 
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Carbide-tipped angle front cutter 50° 


with Morse taper and tapped hole, our No. 8070/1. 
of! 


See eee ee eee, 


Significations of a Carbide-tipped angle front cutter of the. diameter 
di == 40 mn, tight hand cutting (right hand): 


Angle front cutter 40 right hand, No. 8070/1. 


mensions 
Diameter Dimensions: mm Number Tips Mortse|Weight| Price each 
mm da | hh le of flutes our No. | taper kg Kes 
32 | 10 | 10077 8 | 6 1 | 8] 2 [0930 (1190, 
40 | 12 | 105 | 10 6 | 1 | 10 | 2 | 1,601 | 1396 — 
50 16 125 12 6 1 12 3 | 2,883 | 1626,— 


If no other specifications are made, the Carbide grade G1 will be 
supplied. 


When ordering, state material to be machined and direction of cutting. 
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Carbide-tipped angle front cutter 50° 
with driving slot, our No. 8070/Il. 


‘Signification of a Carbide-tipped angle front cutter of the diameter 
d, — 80 mm, right hand cutting (Right hana): : 


Angle front cutter 80 No. 8070/1. ; 


Diameter Dimensions mm Number | Tips our |Weight 


of flutes No. 8071 Kg 
116 | 1,593 |2050,- 
120 | 2,139 (2610, 
125 _| 3,627 (3350, 
132 6,280 |4420,— 


If no other specifications are made, the Carbide grade G1 will be 
supplied. 


+ 
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Cutter head 
with Carbide-tipped inserted knives 
(our No. 8080). 


For: 
a) face milling; 
b) corner milling; 
for steel, cast iron, non-ferrous and Aluminium metal. 


Dia- Hole Number of flutes . _ Price of the head 
meter mm for steel, for Alu-| Weight including knives — Kés 
rain ch H nee) Ht praia kg | Z | ro z 
130 | 40 | 6 8 3 8835 | 4540,—| 4830,—! 3 860, 
150 65 46 ss 8 3 13,950 | § 170, 5 650,— | 4380, 
eae! Eee ites) Se thin fe Sides oietlft gs 2 es EE ES whe. 
65 46 | 
175 | 76 56 | 8 10 3 17,101 6 830,— | 7520,—1 5 260,— 
= roy ae ao =e eee awe | i] = 
200 [76 56. 8 10 3 24,181 7 520,— | 8270,— | 5 640,— 
reat 73 a ee SS os d ot dye ef ae ee 
225 “00 63 10 | 12 4 33,480 | 9170,— |10 170,— | 6 730,— 
pa y-ray (aia ae Ry earns Keanna 
250 “100 68” 10 12 | 4 44,640 | 9860,_ |10 970,— 
a 


Knives are inserted with a negative inclination for cuiting steel and 
a positive one for short-chipping meta! materials. Clearance 5°, rake angle 
10”. Fastening of the knives by means of pins. For exceptional special 


prices will be quoted. 
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Cutter head 
with Carbide-tipped screwed-in knives 
(our No. 8081). 


For: 
a) face milling; 
b) corner milling; 
for steel, cast iron, non-ferrous and Aluminium metal. 


is 
Taper 1 : 3,33 


zt 
Hole Number of flutes _ Price of the head 
Diameter mm for steel, for Alu-|Weight including knives Kés 
mm d H cast iron asf. | minium kg style 
U A B Cc A | BB 
65 46 | 
200 | 76 56 8 10 3 25,1 Riese ae: - 6 110,—| 
76 56 
ase 100 ie iv 12 “i oo |. 34,2 Lites kl ie 7 368,— 
76 56 | 
ce (UR een Uwe er ean 
100 68 
300 ul 128 83 i A 14 6 66,0 113 090, uae, 10 100,- 
128 83 
eae 7160 93 14 . 16 | 8 pale 4 aes be oo : 2 oe 
128 «83 | ; 
400 160. 93 16 18 8 134,2 117 700,—|19 400,—|13 310,— 


Knives are inserted with a negative inclination for cutting steel and 
a positive one for short-chipping metal materials. Clearance 5°, rake angle 
10°, Fastening of the knives by means of two Imbus-screws and pins. For 
exceptional types special prices will be quoted. 
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Vi. Special tools. 
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? 
L 
Other Carbide tipped tools (Special tools). 

Besides the standard tools, described in this pricecurrent, we furnish all 
special types of Carbide-tipped tools used for machining of metallic, non- 
ferrous and non-metallic materials. The standard tools of this list are 
mostly carried on stock; promptest delivery is therefore possible. 

For the manufacturing of special tools the following data are necessary: 

a) submitting of skeiches or detailed drawings or; 

b).a full description of the suggested operation and of the machining 
conditions also the type, make and output of the machine on which 
the tools are to be used. 

In the latter case we shall design those Carbide-tipped tools, according 
to those particulars and relying on a many years‘experience. Such tools 
guarantee a safe and economical operation. 

Please send us your drawing or specify particulars in order to enable 
us to design the best suitable tools. 

The following particulars must be considered: 

a) Style, size and dimensions of the work to be machined (stiff, stabil, 

thin-wall case etc.). 

b) Exact specification regarding the material to be machined and its 
character (hardness, tensile strength, composition). 

c) Full description of the intended cutting (eventually kind of machinin 
hitherto). 

d) Description of machine to be used (H. P., feed, R. P. M. etc.). 

e) Existing possibilities for holding and removing of tools (attach- 
ments etc.). ; 

f) If formerly worked with high speed tools, please submit skeich of 

: such a tool and state conditions of machining used hitherto, 

wd . 

: Besides the normal tools described in this list we manufacture the fol- 
i lowing types: 
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I. Turning tools: 


a) Tools for Auiomatics with square, rectangular or cylindrical shanks in 
various tolerances (Form of the tools as our numbers 1267/1,—X.). 


b) Special tools for tough turning of chilled iron rolls (radius form). 
c) Form tools for grooving of hard cast iron rollers for mills. 

d) Special tools for copper commutators. 

e@) Hook tools. 

f) Tools for cutiing of interior or exierior threads. 

g) Shapping tools in different forms. 


h) Fine boring tools for finest boring and finish turning of cylinders (at 
smaller diameters full Carbide tools will be supplied). 


i) Simple form tools (radius tools). 

k) Complicated form tools (Profile tools, eventually combined in sets). 
1) Round form tools. 
m) Tangential form tools. 

n) Knives for adjustable reamers, counterbores and milling cutters. 
©) Knives for boring heads. 


If. Drills. 


a) Marble drills. 

b) Special drills for isolation stuffs. 

c) Drills for blind holes in keramik stuffs, — 

d) Gun drilling tools (armed with Carbide on the back side). 


e) Drills for barrels of guns and canons (armed with Carbide on the 
back side). 


IH. Rotating tools. 


1. a) Counterbores with two or more steps. 
b) Profile counterbores. 
c) Combined drilis and counterbores. 
2. Reamers: 
a) Reamers with two or more steps. 
b) Combined reamers and counterbores. 
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c) Leading reamers. 
a d) Triangular-type reamers. 
3, Cutters: 
a) Profile disc cutters (radius cutters). 
b) T-slot cutters. 


iach «4 


c) Slot cutters. 

d) Cutters for valve seats. 
e) Boring heads. 

f) Circular saws. 


IV. Special tools. 


a) Triangular scrapers. 

b) Plane scrapers. 

c) Point scrapers. 

d) Glass knives. 

e) Carbide tipped ganges. 

f) Guiding rules for Centerless-Grinders. 
g) Wood-working tools. 


V. Mining tools. 


1. Turning drills: 
a) for coal; 
b) for hard salts (potassium). 
2. Scratch — pikes. 
3. Percussion drills. 
_ 4, Boring-crowns for stone-working. 


oe cals 
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HYDRAULISCHE HALBAUTOMATISCHE 
PRESSEN FUR KUNSTHARZE 


MODELL 


niu 


ae saci t 


IA-RDP83-00415R005600270001-9 


DER ARBEITSTISCH 


ist sehr masse. durch Rippen versiarkt und mit Autspannuten  iur 
den Formen-Unsterteil versehen. Im Tisch sind die Ausstosstanaen 
und der Ausschubmechanismus der unteren Ausstosseinrichtung 


angeordnet. 


Dl—E PRESSPLATTE. 


Die stark simensionierte. durch Ripoen verstarkie Pressplatte ist mit 
Aulspannuten zum Anbringen des Formen-Oberteiles und mit steHl- 


barren Bronzebiichsen zur Erzielunq einer sptelfreien Fubrund an 


den Saulen ve:rsehen 


DER PRESSZYLINDER 


i a im Querhaupi isi teingeschliffes, was die Gewahr fur eine lange 
: Lebensdauer oe: Dichlungsmanschetlen auf dem Kolben bietet. 


Aut dem resszyiinder werden die oberen Auswerterstangen in die 


ee 


2ublangigey Asien monkert 


DER PRESSKOLBEN 


aus hochwertiiem Stahl ist feingeschliffen und mit Bronzefiihrun- 


gen und Dicht:ngsmanschetten versehen. 


DIE AUSSTOSSEINRICHTUNG. 


Die Funktion cer Ausstosseinrichtung wird von der Bewegung der 


oberen Pressplatte mittels Zugstangen, welche auch die Hubande- 


rung und Aussoroetriebsetzung ermdéglichen, abqeleitet. Die Rick 
kehr der Aus:i 


des Ausschubmechanismus 


stangen in die untere Stellung erfolgt mit Hilie 


DIE ZWEIDRUCK-PUMPE 


Modell RPZ @ besteht aus einer Zahnrad- und einer Kolbenpumpe 
und wird zweckmassig ausserhalb der Maschine aufgestellt. Die 


Miederdruck-Zshnradpumpe liefert das Ol tir die hydrautische 


Betitigung des Eilganges der Pressplatte beim Leerlauf, die Hoch- 


druck-Koibenpumpe tir das eigentiiche Pressen. Die Umschaltung 


beider Pumper und Ausschaltung nach dem Erreichen des Betriehs- 


druckes erfolal selbsttatiq 


4HYDRAULISCHE HALBAUTOMATISCHE PRESSEN 
*UR KUNSTHARZE Modell LB 250 u. LB 500 


aqnen sich tur die Fertigung von qrossen und vieten Presstucken 
aus takelit, Karbamidstoffen, Gummi, sowie anderen curch Press- 


riahren zu verarbeitenden Kunstharzen. 


l3iese cdarch grosse Einlaufhéne und weiten Sauienabstand gqekenn- 
scichneten Viersaulen-Oberdruck-Pressen mit Auswerfen der Pres- 
sificke nach oben una Méglichkeit des Auswerfens nach unten sind 

vehi einfach zu bedienende Maschinen. De: Arbeivszyklus wird durch sam 
jen mittels eines einzigen Fusshebels betétigten Verteiler gesteuert. 
She Presskraft kann in weitem Bereich qedndert werden und die ‘eee 


(3eschwindiqkeit der Pressplatte iasst sich in beliebiger Lage reqein, Se: 


Die Fresszeit kann mittels eines Zeit-Relais, welches inderekt den Str’ 


feller betatiat, eingestelit werden. ae 
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_DIE STEUERUN ee 


Die Pres e. 


eventuelle Bez hadig “des Presstickes beim Auswerle 22 simbalchen an kann die 
Geschwindigkeit der Pressplatte durch einen mittels stellbarer Anschlage oder 
eines Handhebels betatigten Drosselschiebers herabgesetzt werden. Diese Hub- 
verzégerung ist einstellbar. Nach dem beendigten Pressgang wird die Presse durch 
einen elektromagnetischen, mittels Zeit-Relais gesteuerten Sperrmechanismus selbst- 
tatig gedtfnet, so dass die Presse halbautomatisch arbeitet. Die Presszeit wird auf 
dem Zeit-Relais bei jedem Hub eingestellt. Diese Vorrichtung kann ausser Tatigkeit 


gesetzt werden. 
DIE WARMEREGELUNG. 


Die Betriebstemperatur der Formen, welche elektrisch oder auf andere Weise 
(mit warmem Wasser) erwarmt werden, wird selbsttatig mit Hilfe von Thermostaten 


und Relais gleichgehalten. 
NORMALZUBEHOR: 


Schalttafel mit Manometer, Regelventil und Zeit-Relais, elektromagnetischer Sperr- 
mechanismus, 1 Satz Schliissel, 3 Satz Ersatzpackungen, Bedienungsanleitung. 


SONDERZUBEHOR: 

Zweidruck-Pumpe Modell RPZ9 mit Olbehalter, Elektromotor, Stern-Dreieck-Schalter, 
Riemenscheiben und Keilriemen (in jedem Fall mit der Presse bestellen), Rohr- 
leitung zwischen Presse und Pumpe (es ist notwendig den Grundriss des Bauplanes 
einzusenden), Gerate fiir Warmeregelung, Thermostate, Einfach- oder Doppel-Relais, 
Olschiitze. (Bei Bestellung ist die Art der Heizung und die elektrische Heizleistung fiir 
einen Formenteil anzugeben), Isolierplatten unter die Formen, weitere Ersatzpackungen. 


Aut Bestellung erzeugen wir zu den Pressen auch Formen nach den eingesandten 


Zeichnungen oder Mustern. 


Schema der Hydraulik. 


SRI SET ee 


ALL Ata 


peat eae Rete ee es ee eg) 


ra™T7T™"™ ONT PY 


Lo 


Zweidruck-Pumpe. 


Zahnradpumpe 


Kolbenpumpe 
Abstellmechanismus 
Verteiler 
Drosselventil 
Sicherheitsventil 
Niederdruck-Schieber 
Behalter 

Druckseite 
Ablaufseite 
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= D4 


LB 250 LB 500 
Cardsste Presskralt ponnen 250 500 
Hetriehsdruck Stu 300 400 
Cardsste Riickzugkratt lanner 125 P10 
Ausstosskralf oben . anner: 18 36 
Ausstosskralt unten Lonner 63 100 
Cirésste Weite zwische: den Presspiatien 1206 1400) 
Rolbenhub . 600 600 
<olbengeschwindigkeit beim Leergqans nn Se 60 46 
Kolbengeschwindigkeit jeun Fressen nm se 37 14 
Kolbenruckgeschwindigket beim Neder d-uck mm ser 60 35 
Kolbenrickgeschwindiqkeit beim docidriick am ise 6 a 
fab der unteren Ausst:sser 300 800 
llub der cberen Ausstesser 300 800 
Abmessungen der Pressolatien £o0G ~ 1000 1006 ~ 1060 
Ourchyane zwischen cies Sauien Ten 20) 1036 
Raumbedart der Presse (Lange, Isreite, riche) co BOO x Th x 445 PPO «x (Ox 420 
Ciowieht der Prosse moa der Purpe ivi ; 430) 1300 
Caewicht der Presse me der Pumpe J in seemassiger Verpackiuna . x IAQ 14800) 
Durchschmittliches Gewcht der Farm FOO 1G 
Reumbedarl seemassia. 7) hasten insqesart ine) ! 


FECHNISCHE ANGABEN DER ZWEIDRUCK-PUMPE RPZ9Q: 


sier betriebsdruck fur die Frasse ie Ati $60 
Crossier Getiebsdruce ‘ar ie Presse o 14 ttil Atu 1G 
Betriebsdruck der /aberadpumpe At ut 
torderie Gg berm liresk modal Lopes ie 
bardcderstang beim Desk van 410 min ik 
Potdereisturg bem ick eon ross orin os 
Motoricstuna an cW 
SJhoenge in Olboha te: i 
Peder antig tie ‘ cea FOO i 
at Prunypics Rg i 


BEI 


BESTELLUNG BITTEN WIR DIE BETRIEBSSPANNUNG FUR 


DEN ANTRIEBSMOTOR UND FUR DIE HEIZUNG ANZUGEBEN! 


SONSTIGE ANGABEN.- 


iB 250 1B 500 
> Paiche bache te tiege a kat tt ( “O08 WOK 
ob Gehe tache Wie Ar ih 

Prdssie Priche helen > es: is 1 KUN Livy 
nentemceratis tap oF 4 Tai 
Pormestomoerator dass ork ose 1 ion 
ms 3 
i mn rie or 
ss. Clewich ts ‘arborea — |e 
Peay sroraueh far id PTE OTe ye rt } (AY 
Bemerkung: Alle Angaben cr bake Yofur cds on Heermehi qei oh: Bakent mad 40-9080 Harzine sit anqetihet 
ue i lige a ] has, SINd ie vor ibs Aroaben in Finzelheren unverbindlich 
8 ae 2 i aan = ai 


KOVO 


PRAHA Hl, 
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HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN. 


UND MASCHINENINDUSTRIE, UNTERNEHMEN I, VACLAVSKE NAM. 56 


Srertorecsecenee 


ae 


eR 


3 


Dustaseiaiee 
cocci 


ATELIERS REUNIS DE CONSTRUCTION DE MACHINES-OUTILS 


PRAHA — TCHECOSLOVAQUIE 


0415R005600270001-9 


MACHINE A SCIER ALTERNATIVE 
modéle PR 20 


MACHINE A SCIER ALTERNATIVE 
modele PR 20 


A Moteur fixé sur la console a l’arriere du bati. Trans- 


mission a courroie munie d‘un protecteur. 


00415R005600270001-9 


oved For Releasé 


PR 20 


Capacité max. de sclage en rond et en caré . . . . fe ES a gael OMA 200 
Capacité max. de sciage pour coupe biaise BO ae Se eet ce 2 115 
Course de l'archet porte-lame : ¢ @ oom dee he bo We Soe 140 
Entr'axe des trous de lames de scies i Ae OS By oe. don, 390— 410 590— 605 
Nombre de coups par min... : A ope sm he ote dk. toe cara s 104---84 80--60 
Mateur électrique » tours par min. ‘ : he Vine ait. Ge ch Bake ay. og 42 1390 1400 
puissance . ae oe Age My ty aw 3 1 2 
Encombrement en plan ook Me A =e 2 bu $2 oe ‘ & pes ge 38 550x 1550 850x 1840 
Poids de la machine: avec accessoires normaux . . . ee ok qitay i 472 1120 
avec emballage 2. 2 1... : o we. 517 1200 
avec emballage maritime. . . . ek, th thal a 565 1270 
Poids des mors d'étau por le serrage des barres en bottes . 2. : 16 50 
Poids du support des barres . i eee ae ase # 285 285 
Volume de la caisse 9. . ride Be fe BBS G cr a “ : 1,2 19 
Dimensions de la caisse . |. GE he Th ye : ae eo : 190x70x 100 205x90x 130 


Geen Y 


HYDRAULYSCHE'SPRITZPRESSE 


FUR THERMOPLASTISCHE KUNSTSTOFFE 
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HYDRAULISCHE SPRITZPRESSE FUR THERMOPLASTICHE KUNSTSTOFFE Modell LTr 1245. 


Auf dieser Maschine werden durch Spritzverfahren kleine und mittelgrosse Presstiicke aus Polystyrenen, 
Polyamiden, Azetaten und anderen thermoplastischen Kunststoften hergestellt. 


Austiihrung der Maschine. Die Maschine ist in der tir das Spritzverfahren best bewahrten Rechitwinkelbauart ausgetihrt. Die 
Formschliessung erfolgt waagerecht, das Einsprifzen der Masse senkrecht und zwar in der Trennebene zwischen den beiden 
tormenteilen. Der thermoplastische Presstott wird in einer elektrisch beheizten Schmelzkammer geschmolzen, deren Temperatur 
mit Hilfe von einem Thermostat aut dem ndtigen Grade gehalten wird. Das Abmessen der Presstoffmenge aus dem Fill- 
trichter in die Schmelzkammer erfolgt selbsttatig bei jedem Hub und die Grésse der Fullmenge kann geregelt werden. Die 
Lormschliessung erfolgt unter Niederdruck, das Zusammenpressen beider Formenteile wahrend der Einspritzung mit Hoch- 
druck. Der Einschitteil der Schmelzkammer und die Form werden mit Wasser gekahlt. 


Der Pressenrahmen aus Stahliguss bildet mit dem Schliesszylinder und dem Spritzzylinder eine geschlossene Konstruktion und 
tragt die Schmelzkammer. Aut seiner Ruckseite ist der Filltrichter mit der selbsttatigen Fillvorrichtung befestigt. Der Rahmen 
ist zum Anbringen des festen Formenteiles, des Auswerfers, sowe des Kernziehers fir die mit Gewinde versehenen Kerne 
cingerichtet und ruht auf einem gusseisernen Stander. 


Der Schliesskolben beweg? sich in einem waagerechten Zylinder auf der linken Seite des Rahmens und ist mit einem Kopt 
zum Anbringen des beweglichen Formenteiles versehen. 


Der Spritzkolben bewegt sich in dem senkrechten Spritzzylinder im Oberteil des Rahmens. Von seiner Bewegung wird die 
Funktion der selbsttatigen Fillvorrichtung abgeleitet. Auf dem Spritzkolben ist ein auswechselbarer, geharteler Dorn an- 
geschraubt, welcher bei jedem Hub in die Schmelzkammer hineinfahrt und die Masse durch eine Dise in die Formhéhlung 


einpresst. 


Die Schmelzkammer wird mittels auswechselbarer Widerstandskérper beheizt. Ihre Konstruktion ermdglicht auch die Ver- 
arbeitung von grob zermaimtem Abfallmaterial, welches gleichmassig und vollstandig durchgewarmt wird. Die Kammer kann 
leicht ausgewechselt werden. 


Die Steuerung besorgt ein durch einen einzigen Hebel betatigter Vierventil-Verteiler, welcher so eingesielit ist, dass die 
Einspritzung erst nach der Formschliessurg erfolgen kann. In dem Verteiler ist das Regelventil der Spritzkolbengeschwindig- 
keit untergebracht. 


Die Warme-Regelvorrichtung besteht aus einem an der Schmelzkammer angebrachten Ihermostat und einem Quecksilber- 
Relais. 


Der Antrieb. Fir den Anirieb einer Presse L¥r 1245 genigt ein Zweidruck-Aggregat Modell RP 1. Das gréssere Aggregat 
RP 6 kann bis 5 Pressen dieser Type antreiben. 


Normalzubehér: Schmelzkammer, lhermostat, einfaches Quecksilber-Relais, 3 Satz Ersatzpackungen, 1 Satz Bedienungs 
schlissel, Betriebsanleitung. 


SonderzubehGr: Weitere Schmelzkammern, Formen nach den eingesandten Zeichnungen oder Mustern, Spritzkolben und zu- 
gehérige Bichsen @ 45, 35, 30 und 25 mm fur verschiedene Spritzdricke. 


Wir sind bereit, die Formen nach Einsendung von Zeichnungen oder Mustern in unserem Werke anzufertigen. 
Mit der Presse ist das Antriebsaggregat und die Rohrleitung zwischen Aggregat und Presse zu bestellen. — Bei Besteilung 


biiten wir die Betriebsspannung fur den Antriebsmotor und fur die Heizung anzugeben. 


TECHNISCHE ANGABEN: 


Grésste Spritzmenge pro Hub . . bs ka A fe HESS Aid ons g 35 
Anzahl der Niedergange in der Stunde (von der Art des Presstiickes abhangig) 180 300 
Schmelzleistung pro Stunde Beatie Yay ibs : » ba tes ik se kg 3,5 
Formenabmessungen (senkrecht * waagerecht) . . are re ae. Hf mm 130 « 220 
Héhe des festen Formenteiles . . .. . 292 Me eada woke Bok mm 35 
Grésste Presstiickflache in der Form-Trennebene .. . . . . : — cm? 42 
Normaler spezifischer Druck im Presstoff (Polystyren) . . . . _. kg/cm? 360 
Normaler Durchmesser des Spritzkolbens . . a as ; — mm 40 
Weitere mégliche Driicke im Presstott -.¢ «goo e Yeo ee Pee IS kg'cm? 280, 470, 640, 900 
Weitere Durchmesser der Spritzkolben (Sonderzubehar) na ieee mm 45, 35, 30, 25 
Heizleistung. . . - - 5m eo bi : St Wenn cand Pu © kW 1,2 
Schliesskraft . . . - rae 5 bebe hy Aw watts tle & ai sais ie Se Nag t 12 
Spritzkraft x. Auli cease Si ee tee nde dies tenet, OSE Se ‘ i ee a t 45 
Schliesskolbenhub . . OD hts "ee aoe te ee fokcn 86 ge soe. 4 ate : mm 130 
Spritzkolbenhub ct co Msi ees pepe, fate Ne? Sako. e i ea mm 78 
Grésste Offnung zwischen den Platten. 2... . bce SHES be ge at mm 230 
Héchster Betriebsdruck . |. . spl ag ee Gt Be ee Aes CAT. 150/10 
Gewicht der Maschine. . . . at Mea, Ge : : ; i kg 480 
Hauptabmessungen der Maschine (Lange x Breitex Hohe) . . dn Ge 28 cm 85 » 70 « 165 
Gewicht der Maschine mit seemassiger Verpackung ... . no, be & kg 625 
Raumbedart der Kiste seemassig . . . . - +=: + we Sw ee I: m 1,7 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN 
UND MASCHINENINDUSTRIE, UNTERNEHMEN II, PRAHA Il, VACLAVSKE NAM. 56 
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HYDRAULISCHE SPRITZPRESSE FUR THERMOPLASTICHE KUNSTSTOFFE Modell LTr 1245. 


Auf dieser Maschine werden durch Spritzverfahren kleine und mittelgrosse Presstiicke aus Polystyrenen, 
Polyamiden, Azetaten und anderen thermoplastischen Kunststoffen hergestellt. 


Ausfiihrung der Maschine. Die Maschine ist in der fir das Spritzverfahren best bewahrten Rechtwinkelbauart ausgetihrt. Die 
Formschliessung erfolgt waagerecht, das Einspritzen der Masse senkrecht und zwar in der Trennebene zwischen den beiden 
Formenteilen. Der thermoplastische Presstoff wird in einer elektrisch beheizten Schmelzkammer geschmolzen, deren Temperatur 
mit Hilfe von einem Thermostat auf dem nétigen Grade gehalten wird. Das Abmessen der Presstoffmenge aus dem Fiill- 
trichter in die Schmelzkammer erfolgt selbsttatig bei jedem Hub und die Grésse der Fillmenge kann geregelt werden. Die 
Formschliessung erfolgt unter Niederdruck, das Zusammenpressen beider Formenteile wahrend der Einspritzung mit Hoch- 
druck. Der Einschiitteil der Schmelzkammer und die Form werden mit Wasser gekuhlt. 


Der Pressenrahmen aus Stahlguss bildet mit dem Schliesszylinder und dem Spritzzylinder eine geschlossene Konstruktion und 
tragt die Schmelzkammer. Auf seiner Rickseite ist der Filltrichter mit der selbsttatigen Fillvorrichtung befestigt. Der Rahmen 
ist zum Anbringen des festen Formenteiles, des Auswerfers, sowie des Kernziehers fiir die mit Gewinde versehenen Kerne 


eingerichtet und ruht auf einem gusseisernen Stander. 


Der Schliesskolben bewegt sich in einem waagerechten Zylinder auf der linken Seite des Rahmens und ist mit einem Kopt 
zum Anbringen des beweglichen Formenteiles versehen. 


Der Spritzkolben bewegt sich in dem senkrechten Spritzzylinder im Oberteil des Rahmens. Von seiner Bewegung wird die 
Funktion der selbsttatigen Fillvorrichtung abgeleitet. Aut dem Spritzkolben ist ein auswechselbarer, geharteter Dorn an- 
geschraubt, welcher bei jedem Hub in die Schmelzkammer hineintéhrt und die Masse durch eine Diise in die Formhéhlung 


einpresst. 


Die Schmelzkammer wird mittels auswechselbarer Widerstandskérper beheizt. Ihre Konstrukfion erméglicht auch die Ver- 
arbeitung von grob zermalmtem Abfallmaterial, welches gleichm4ssig und vollstandig durchgewarmt wird. Die Kammer kann 
leicht ausgewechselt werden. 


Die Steuerung besorgt ein durch einen einzigen Hebel betatigter Vierventil-Verteiler, welcher so eingestellt ist, dass die 
Einspritzung erst nach der Formschliessung erfolgen kann. In dem Verteiler ist das Regelventil der Spritzkolbengeschwindig- 
keit untergebracht. 


Die Warme-Regelvorrichtung besteht aus einem an der Schmelzkammer angebrachten Thermostat und einem Quecksilber- 
Relais. 


Der Antrieb. Fiir den Antrieb einer Presse LTr 1245 geniigt ein Zweidruck-Aggregat Modell RP 1. Das gréssere Aggregat 
RP 6 kann bis 5 Pressen dieser Type antreiben. 


Normalzubehér: Schmelzkammer, Thermostat, einfaches Quecksilber-Relais, 3 Satz Ersatzpackungen, 1 Satz Bedienungs- 
schlissel, Betriebsanleitung. 


SonderzubehGr: Weitere Schmelzkammern, Formen nach den eingesandten Zeichnungen oder Mustern, Spritzkolben und zu- 
gehdrige Biichsen @ 45, 35, 30 und 25 mm fir verschiedene Spritzdriicke. 


Wir sind bereit, die Formen nach Einsendung von Zeichnungen oder Mustern in unserem Werke anzufertigen. 
Mit der Presse ist das Antriebsaggregat und die Rohrleitung zwischen Aggregat und Presse zu bestellen. — Bei Bestellung 


bitten wir die Betriebsspannung fiir den Antriebsmotor und fur die Heizung anzugeben. 


TECHNISCHE ANGABEN: 


Grésste Spritzmenge pro Hub |. . g 35 
Anzahl der Niedergange in der Stunde. (von der Art des Presstiickes abhangig) 180—300 
Schmelzleistung pro Stunde | . ik oe Ryoaeutt~ a. Ate ce ane kg 3,5 
Formenabmessungen (senkrecht x waagerechi): eh ony rie Ripa Hol aN Motewe a mm 130 «x 220 
Héhe des festen Formenteiles |. MS tale, Ha Bee ce Ho ca ty a eB mm 35 
Grésste Presstiickflache in der Form-Trennebene Ss goose ee hat Ph ak Se cm? 42 
Normaler spezifischer Druck im Presstoff (Polystyren). 2 2... . 2). . kg/cm? 360 
Normaler Durchmesser des Spritzkolbens .......,..2.2.2..2.., mm 40 
Weitere mégliche Driicke im Presstoff . . - oo. . ss . kg/em? 280, 470, 640, 900 
Weitere Durchmesser der Spritzkolben (Sonderzubehér) oO A. mm 45, 35, 30, 25 
Heizleistung. 2. 0 ww kW 1,2 
Schliesskratt! <2-¢. 2.4 4 206 3 bee ae ea, a we ee t 12 
Spritzkraft .. fe dp ie tsae Ie ok MAS A koe eee BIE Me, be t 45 
Schliesskolbenhub .. .... . Pecans GR Aa A ARS AE ae SiN ae sy he 8 ae mm 130 
Spritzkolbenhub | . ies, aes dey h in he Ge As ee mm 78 
Grésste Offnung zwischen den Platten... _ . faite Mes ON oe Ge 2 mm 230 
Héchster Betriebsdruck . 2... .........2.2...... 2... Ati 150/10 
Gewicht der Maschine . . Bidet dedity oan 4 kg 480 
Hauptabmessungen der Maschine (Lange; x Breite x Héhe) . trope AN oleh WGP cm 85 x 70 x 165 
Gewicht der Maschine mit seemassiger Verpackung .......2... kg 625 
Raumbedarf der Kiste seemassig . ..............2.2-2, m? 1,7 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN- 
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HYDRAULISCHE SPRITZPRESSE 


FUR THERMOPLASTISCHE KUNSTSTOFFE 
MODELL 
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Ces tours conviennent particuligrement pour les travaux demandant un fini et une précision irépro- 
chables. Grace a leur leur gamme de vitesses et d’avances tres étendue ils permettent d'usiner dans de bonnes con- 


ditions d'économie les métaux de toutes natures dans la production individuelle et en grande série. 


LA BROCHE est montée sur paliers lisses de précision 4 rattrapage de jeu. Les portées de la broche sont ractifiges 
at rodées. La poussée axiale dans les deux sens est recue par butées a billes. Pour les vitesses basses le mouvement 
ast transmis par l'intermédiaire d'un harnais, les vitesses élevées étant tealisées a la volée. La poulie de la brache est 
nortée par des roulements indépendants de la broche ce qui évite a cette derni@re de subir les effets de la tension 


wt des vibrations et lui donne une grande douceur de roulement. 


LA GAMME DE VITESSES de la broche s’étend de 14 4 2800 tours min., en 21 étages ce qui permet dutiliser ces 
tours dans des conditions d’économie intéressantes pour l'usinage des métaux les plus divers depuis les métaux légers 
jusqu aux aciers de haute résistance. Les différentes vitesses de la broche sont obtenues par la simple monoeuvre d'un 
volant commandant les baladeurs de la boite de vitesses. Pour les vitesses inférieures a 355 t/min. la marche est au 
hamais. Le moteur de 8 CV est monté directement sur la boite de vitesses. le renversement du sens de rotation et 
ie freinage de la broche se font par le moteur. Graissage et refroidissement des paliers de la poupée par circulation 


dhuile. L'huile est fournie par une pompe électrique placée dans le pied qauche de la machine. 


A 
LA BOITE NORTON permet d’obtenir les avances de 0,02 4 5.6 mm par tour de broche et tous les pas de 
filetage usuels métriques, en pouces, 


au module et Diametral Pitch. La se- 


lection des filets et des avances se 


fait par la manoeuvre des leviers 


suivant les indications données par la 


plaque indicatrice fixée sur le devant 


de la boite. 


a : ] “i Montage de [a broche 


TOURS UNIVERSELS 
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les fusibles, le démarrage et le renversement du sens de 
marche du moteur sont opérés par une manette située sur 


la droite du tablier, 


ACCESOIRES NORMAUX: moteur avec équipement 


électrique et courroies, arfosage avec pompe et tuyauterie, 
plateau a toc, contre-plateau, lunette fixe, lunette 4 suivre, 
2 pointes au céne Morse 3, douille de réduction, porte-outil, 
2 butées pour avance longitudinale, 2 butéés pour avance 


transversale, jeu de clefs, instructions de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX : mandrin universel diam. 


165 mm, plateau de montage pour mandrin universel, téte 
revolver d 4 outils, appareil & tourner conique, indicateur 


de filetage, 1 butée micrométrique pour avance longitudi- 


nale, 2 butées micrométriques pour avance transversale, dis- 


positif de serrage en pinces au choix diam. 2—25 mm, 
porte-pince avec 5 pinces a échelle concentrique diam. 
20—64 mn, porte-pince avec 5 pinces 4G entonnoirs con- 
centrigues diam. 35—80 mm, pointe tournante a rouleaux, 
équerre de montage, chariot arriare mandrins porte-forets, 


éclairage individuel. 


Lunette fixe et lunette a suivre 


Sefer eu 


DIMENSIONS PRINCIPALES. 


Diametre admis au-dessus du banc 


Longueur admise en utilisant Uappareil a tourner conique 


Diamétre admis au-dessus du chariot 
Alésage de la broche 
Céne de la broche 
Céne des pointes 
Nez de la b-ache 
Diametre admis en fuweete fixe 
Diameétre admis en lunette a suivre 
Largeur du banc 
Diamétre du plateau ; 
Diamétre du plateau d’entrainement 
Diametre du mandrin , ; 
Dimensions de la téte-revolver <> inter. | > exter. 
Section max. de l‘outil 
Course du fourreau de la contre- astute 
Poids max. de la piece a usiner 
Nombre de tours de la broche: 21 étages allant de 
rAvaNnces: longitudinales . 
transversales 
Pas de la vis-mere 
Filets: métriques 
en pouces, wernt: des pas au pouce . 
au module 
Diametral Pitch 
Moteur électrique: vitesse 
puissance : 
Moteur pour la commande de la pompe d’arrosage: 
vitesse 
puissance 
Longueur entre pointes 
Encombrement de la machine 
Poids de la machine: avec accessoires normaux 
avec emballage 
avec emballage maritime 
Volume de la caisse 


Nos’ machines étant constamment parfectionnées les renseignements numériques sont donnés 


HKOVO societé ANON 


DES PRODUITS MET ALLURGIQUES 


.mm 
_ mm 
. mm 
mm 
métrigue No. 


Morse No. 


.mm 950 x 2520 


ME POUR LE COMMERCE D 


eT DES CONSTRUCTIONS MECANIQUES. 


HA II, VACLAYSKE NAM. 56 
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<> BO / > 125 
> 22 

120 

300 

14 4 2800 
0,02— 5,6 
0,01 —2,8 
4 pas au 1” 
0,2—140 
1/5—140 
0,25—70 
1-224 
2800 

8 


2800 

0,17 

750 1000 1250 
950 x 2720 950 x 3020 
1700 1750 1850 
1800 1850 1950 
2050 2100 2200 
4,5 5 5,5 
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ES MATIERES PREMIERES. 
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MACHINE & | ALESER HORIZON 


Machine de préeidon a grand rendement, pour a production | économique de pices isolées et en. série. 
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CHARIOT PORTE-BROCHE. L’ensemble des mécanismes de !a commande principale, des avances et 
des déplacements rapides, est enfermé dans fe chariot porte-broche qui forme un carter fermé., 
La broche soigneusement rectifide et le plateau de surfagage tournent sur paliers de précision ré- 
glables. L’échauffement des paliers est minime, méme aux régimes les plus rapides. 


LA TABLE posséde les avances automatiques croisées et circulaire, Le réglage et le blocage exacts 
de la table sont assurés dans quatre positions 4 90” l’une de I’autre. Aucune flexion de la table ne 
peut se produire, méme dans les positions extrémes. La table porte des rainures en forme de T, 
usinées avec précision pour la fixation des piéces. 


LE CHARIOT a SURFACER sert 4 dresser les brides, flasques et autres piéces analogues; il comporte 
le déplacement rapide et les avances de travail selon la méme progression que la broche. Le chariot 
peut travailler indépendamment ou simultanément avec la broche, a la méme vitesse de rotation ou 
a des vitesses différentes. 2 
Le déclenchement automatique de l’avance de tra¥ail et du déplacement rapide est assuré par butées 
réglables. : 


LE PLATEAU & SURFACER est calé sur le fourreau, ce qui donne de bons résultats, surtout lorsque 
l'on travaille avec le chariot 4 surfacer et en employant lés tétes a lames raportées. 


LE BANC coulé d’une piace avec la base du montant, posséde de larges glissigres planes rectifiées. 


LE MONTANT solidement fixé sur le banc, comporte des glissitres verticales, pour le chariot porte- 
broche, rectifiées avec précision. La glissiére droite a été prévue particuligrement large pour absorber 
la pression s’exercant sur le montant, pendant le travail, ce qui garantit un guidage parfait, méme 
aprés un long service. 


LUNETTE, Elle sert 4 supporter les barres d’alésage de grande longueur. Le déplacement longitudinal 
du montant de lunette et le réglage en hauteur de la lunette se font a la main, au moyen d’une 
manivelle. Le réglage micrométrique du palier est assuré par un volant. 


LE GRAISSAGE des paliers et des engrenages du chariot porte-broche est assuré par une pompe 
a engrenages. 


FONCTIONNEMENT de la MACHINE. Le moteur est manoeuvré par boutons-poussoirs. De plus, 
il est prévu sur le chariot porte-broche, des boutons-poussoirs permettant de faire tourner la broche 
ou le plateau a surfacer d’une fraction de tour seulement pour le réglage de la machine. Une lampe- 
témoin s’allume sur le tableau de commande, dés que le moteur est mis en circuit. 

Un sélecteur A cadran permet de choisir la vitesse et ’'avance désirées. Un bouton-poussoir comman- 
de le servo-moteur qui assure automatiquement I’enclenchement. La préselection des vitesses ou 
des avances peut se faire avec la machine en marche ou a I’arrét. 


Un volant & main centralise au poste de conduite, toutes les commandes; il permet d’opérer avec 
facilité et rapidité, les mouvements suivants: 
avances fortes et fines de la broche, 
déplacement vertical du chariot porte-broche, 
mouvements croisés et circulaire de la table, 
avances fortes et fines du chariot a surfacer. 


Le déplacement rapide étant embrayé, il verrouille automatiquement le volant a main. 


Le déplacement rapide est indépendant de la vitesse de rotation de la broche ou du plateau a surfacer. 
Il s’effectue toujours dans le sens opposé a I’avance. 


Le débrayage automatique étant effectué, l’on peut immédiatement actionner le déplacement rapide. 


Le débrayage automatique des avances dans les deux sens est prévu pour: 
l'avance axiale de la broche, 
l'avance verticale du chariot porte-broche, 
l’avance longitudinale et transversale de fa table. 


Un embrayage 4 friction, interposé entre le moteur et les engrenages, protége /a machine contre toute 
surcharge. 
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ee : t 
 Eléments de service. “II. Sélecteur de la vitesse de la broche et du plateau. ; 2i. Volant central. 32. Déplacement transversal 4 main de la table. 
12, Levier d’enclenchement des vitesses. 22. Avances rapide et fine de la broche et du chariot a surfacer par volant 33. Déplacement longitudinal @ main de la table. 
13. Sélecteur des avances et des pas de vis. central, 34. Déplacement circulaire 4 main de la table. 
1. Moteur bridé. 14. Levier d’enclenchement des avances et des pas de vis. 23. Echelle graduée de la broche. 35. Sélection de l’avance longitud., transv. et circulaire de fa table, 
: 2. Frein électrique. 15. Avance et avance rapide de la table. : _ 24, Vernier de I’échelle graduée de la broche. 36. Butée d’équerrage de la table, 
3. ‘Panneau de distribution, 16. Renversement du sens de l’avance et de I’avance rapide de tous les 25. Blocage de |’échelle graduée de la broche. f ‘ Ae : 
4c Intecruptanr généval. a ahcnisoee : : 26. Boutons dablocige: 2 37. Réglage Lr EH IS en hauteur du palier de la Junette. 
5. Interrupteur de la pompe. 17. Goupille de cisaillement de Paccouplement de sécurité des avances, 27, Levier de blocage de a broche. 38. Déplacement & main de la lunette et réglage vertical du palier. 
6. Carter protecteur de contacteurs. 18. Goupille de cisaillement-de l’accouplement de sécurité du-déplace-  . 28. Butées de déclenchement automatique de tous les mouvements a l’ex- 39. Manette de déplacement de la lunette et de réglage vertical du palier. 
7, Démarrage, arrét, marche a gauche et 4 droite de Ia broche. ment rapide. 7 ; ' : clusion du mouvement circulaire de la table. - - - 40. Niveau @huile. 
“8, Marche de la broche par impulsions. 19. Avance de la broche. 29, Echelles graduées. 41. Contréle du graissage, 


10. Ampéremétre. 20. Renversement du sens de l’avance du chariot a surfacer, '. 30. Verniers des écheiles graduées, 
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CHARIOT PORTE-BROCHE. L’ensembie des mécanismes de la commande principale, des avances et 
des déplacements rapides, est enfermé dans le chariot porte-broche qui forme un carter fermé. 
La broche soigneusement rectifiée et le plateau de surfagage tournent sur paliers de précision ré- 
glables. L’échauffement des paliers est minime, méme aux régimes les plus rapides. 


LA TABLE posstde les avances automatiques croisées et circulaire. Le réglage et le blocage exacts 
de ja table sont assurés dans quatre positions 4 90° l'une de !’autre. Aucune flexion de la table ne 
peut se produire, méme dans les positions extrémes. La table porte des rainures en forme de T, 
usinées avec précision pour la fixation des pieces. 


LE CHARIOT a SURFACER sert a dresser les brides, flasques et autres piéces analogues; i! comporte 
le déplacement rapide et les avances de travail selon la méme progression que la broche. Le chariot 
peut travailler indépendamment ou simultanément avec la broche, 4 fa m&éme vitesse de rotation ou 
a des vitesses différentes. 


Le déclenchement automatique de |’avance de travail et du déplacement rapide est assuré par butées 
réglables. 


LE PLATEAU a SURFACER est calé sur Je fourreau, ce qui donne de bons résultats, surtout lorsque 
l’on travaille avec le chariot 4 surfacer et en employant les tétes 4 lames raportées, 


LE BANC coulé d’une piace avec Ja base du montant, posstde de larges glissitres planes rectifiées, 


LE MONTANT solidement fixé sur le banc, comporte des glissitres verticales, pour le chariot porte- 
broche, rectifiées avec précision. La glissitre droite a été prévue particuligrement large pour absorber 
la pression s’exergant sur le montant, pendant le travail, ce qui garantit un guidage parfait, méme 
aprés un long service. 


LUNETTE. Elle sert 4 supporter les barres d’alésage de grande longueur. Le déplacement longitudinal 
du montant de lunette et le réglage en hauteur de la lunette se font & la main, au moyen d’une 
manivellfe. Le réglage micrométrique du palier est assuré par un volant. 


LE GRAISSAGE des paliers et des engrenages du chariot porte-broche est assuré par une pompe 
a engrenages. 


FONCTIONNEMENT de Ia MACHINE. Le moteur est manoeuvré par boutons-poussoirs. De plus, 
il est prévu sur le chariot porte-broche, des boutons-poussoirs permettant de faire tourner fa broche 
ou le plateau a surfacer d’une fraction de tour seulement pour le réglage de la machine. Une lampe- 
témoin s’allume sur le tableau de commande, dés que le moteur est mis en circuit. 

Un sélecteur a cadran permet de choisir Ja vitesse et l’avance désirées. Un bouton-poussoir comman- 
de le servo-moteur qui assure automatiquement !"enclenchement. La préselection des vitesses ou 
des avances peut se faire avec la machine en marche ou A I’arrét. 


Un volant 4 main centralise au poste de conduite, toutes les commandes; i! permet d’opérer avec 
facilité et rapidité, les mouvements suivants: 
avances fortes et fines de la broche, 
déplacement vertical du chariot porte-broche, 
mouvements croisés et circulaire de la table, 
avances fortes et fines du chariot A surfacer. 


Le déplacement rapide étant embrayé, il verrouille automatiquement le volant a main. 


Le déplacement rapide est indépendant de la vitesse de rotation de fa broche ou du plateau 4 surfacer. 
Il s’effectue toujours dans le sens opposé a |’avance. 


Le débrayage automatique étant effectué, l’on peut immédiatement actionner fe déplacement rapide. 


Le débrayage automatique des avances dans Jes deux sens est prévu pour: 
Vavance axiale de fa broche, 
Pavance verticale du chariot porte-broche, 
Vavance longitudinale et transversale de fa table. 


Un embrayage a friction, interposé entre le moteur et les engrenages, protége la machine contre toute 
surcharge. 
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MACHINE a ALESER HORIZONTALE »PLAUERT« Md. 


Machine de précision a grand rendement, pour 2 production économique de pieces isolées et en série. 
Elle est destinée aux travaux de. .pergage ~ fraisage ~ filetage - alésage et surfagage sur pieces dont on 


exige de hautes qualités de fini et de précision. 


Ses qualités essentielles sont les suivantes: 
Rendement élevé 
Grande gamme de vitesses de rotation et d’avances 
Emploi d’outils en carbure | : 
Marche douce, meme aux plus grandes vitesses de la broche 


Conduite trés aisée 
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Eléments de service. 


|. Moteur bridé, 

2. Frein électrique. 

3. Panneau de distribution. 

4. Interrupteur général. 

5. Interrupteur de la pompe. 

6. Carter protecteur de contacteurs. 

7. Démarrage, arrét, marche 4 gauche et 4 droite de la broche. 
8. Marche de la broche par impulsic 

9, Lampe-témoin. 

10. Ampéremétre. 


35) (32 
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11. Sélecteur de la vitesse de Ja broche et du plateau, 

12. Levier d’enclenchement des vitesses. 

13, Sélecteur des avances et des pas de vis. 

14. Levier d’enclenchement des avances et des pas de vis. 

15. Avance et avance rapide de la table. 

16. Renversement du sens de l’avance et de l’avance rapide de tous Ie 
mouvements. ; 

17. Goupille de cisaillement de laccouplement de sécurité des 

18. Goupille de cisaillement de l’accouplement de sécurité du déplace- 
ment rapide, 

9. Avance de la broche. 

2. 


i 
20, Renversement du sens de I’avance du chariot a surfacer, 


cea 


24. Volant central. 


22. Avances rapide et fine de la broche et du chariot a surfacer par volant 
central. é 

23. Echelle graduée de la broche. : 

24. ce de Péchelle graduée de Ja broche. 

25. Blocage de l’échelle graduée de la broche. 

26. Boulons de blocage. 

27. a de blocage de la broche. 

28. Butées de déclenchement automatique de tous les mouvements a ]’ex- 
clusion du mouvement circulaire de la table. 

29. Echelles graduées. 


30. Verniers des échelles graduées. 


38 


32. Déplacement transversal 4 main de la table. 
33. Déplacement longitudinal & main de la table. 


34, Déplacement circulaire 4 main de la table. 


le. 


35. Sélection de ’avance longitud., transv. et circulaire de la tab 
36. Butée d’équerrage de la table. 

37. Réglage micrométrique en hauteur du palier de la lunette. 
38. Déplacement aimain de la lunette et réglage vertical du palier. 

39. Manette de dépiacement de Ia Junette et de réglage vertical du palier- 
40. Niveau d’huile. 

41, Contréle du graissage. 
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MACHINES A PERCER 


CVolman typed 


V.30 Gammie de viteddsed étendue. Débcayage automatique 


V-40 


en pzofondeuz dand les deux send. Peofoudeuz de 
pecgage zéglable. Gmbzayage a didqued pouz la 


V-50 mazebe a dzoite et a gauche. 


La poupée porte-broche est attaquée par moteur électrique a l'aide de courroies trapézoidales. Son 
carter est complatement clos et renferme le train d'engrenage ainsi qu'un embrayage a disques pour le ren- 
versement du sens de marche. Les variations de vitesse sont obtenues au moyen d'un levier unique par com- 


mutation de poles d'un moteur a deux vitesses et par pignons baladeurs. 
La broche porte-foret est entrainée par une douille cannelée. Elle est munie d'une téte au céne Morse. 


La boite des avances est déplacable verticalement sur les glissiéres du montant. L’avance s'effectue soit 
a la main, soit automatiquement avec déclenchement automatique sur butée. Lo profondeur de percage exacte 
est raglable suivant une échelle graduée. Les avances sont données par deux manettes. le déplacement ver- 


tical de la boite des avances se fait a la main par manivelle, pour le type V-50 il est mécanique. 


La table est de forme carrée. Elle est munie de rainures de fixation et d'une gouttigre pour recueillir le 


liquide d'arrosage. Son déplacement vertical est opéré d l'aide d'une manivelle. 
Le montant est en forme de caisson et la plaque-base est munie de rainures en J. 


Arrosage. Le liquide d’arrosage est fourni par une électro-pompe qui le puise dans un réservoir prévu dans 


la plaque-base de la machine. 


Accessoires normaux: Moteur 220/380 Volts, 50 périodes, 4 pales commutables, courroies trapézoidales, 
capot protecteur des courroies, électro-pompe, manivelle pour relevage de la table et de la boite des avances, 


clés de service. 


Accessoires spéciaux: Etau paralléle, mandrin ad 3 mors, douilles de réduction. 


PRIERE D'INDIQUER LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 
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TABLE A MOUVEMENTS CROISES 


PEC UTON SPECIAL: 


Sur demande ces machines peuvent étre livrées 


avec table A mouvements croisés a monter 


soit sur la console soit sur la plaque-base. 


oo 


Nos machines étant constamment per- 
fectionnées les renseignements du pré- 


sent prospectus ne nous engagent pas. 


Croquis d’encombrement : 


a b 
V—30 |] 1120 | 650 


| V—40 | 1260 | 690 
V—50 | 1380 | 720 


Sy ett WO Sone Aes b 
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L'EXECUTION DE LA MACHINE SUR DEMANDE SPECIALE: 


@ Perceuse multibroches en série, avec bati et table communs. 


© Table circulaire rotative avec dispositif diviseur. 


@ Machine modale V-50 avec une table déviable en place d'une normale. 


@ Téates d’alésage multibroches. 


Pimendsionds principales: 


Capacité de percage dans l'acier/dans la fonte mm 
Course de la broche mm 
Diam. de lo broche mm 
Cone de la broche Morse 
Surface utile de la table mm 
Surface utile de fa plaque-base mm 


Distance max./min. entre le nez 

de la broche et la table 
Distance max. entre le nez de la broche et la plaque-base mm 
Distance de l'axe de lc broche et la glissiere du montant mm 


Déplacement vertical de la poupée porte-broche mm 


Table 4 mouvements croisés: 
Surface utile de lo table mm 
Distance max. entre le nez de la broche et la table mm 


Distance max. entre le nez de la broche et la table 


fixée sur la plaque-base mm 
Course longitudinale de la table mm 
Course transversale de la table mm 


Nombre des vitesses de la broche 


Gamme des vitesses de la broche t/min. 
Avances: 3 avances mm:t 
4 avances mim/t 

6 ovances mint 

Moteur principal: vitesse t/min. 
puissance CV 

Encombrement en plan de la machine mm 
Poids de la machine: avec accesoires normaux kg 
avec emballage kg 

avec emballage maritime kq 

Volume de ic caisse mn 


Agent exclusif : 


V—30 
30/40 
220 
28/33 
4 
320 x 400 
500 x-600 


970/150 
1020 
320 

300 


320 x 500 
600 


620 
400 
300 


12 
60— 1200 
0,12—0,40 


1400/2800 
2:3 

650 x 1120 
975 

1075 

1295 

2,7 


V—40 


40/50 
240 
36/42 

4 

450 x 450 
540 x 660 


650/150 
1120 
375 

300 


350 x 600 
670 


680 
400 
300 


12 


A8B—950 
0,12—0,80 


1400/2800 
3/4 

690 x 1260 
1400 

1500 

1740 

3,4 
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V—50 
50/60 
265 
46/53 
) 
500 x 500 
560 x 740 


700/235 
1160 
420 

350 


400 x 700 
650 


610 
400 
300 


12 
37-760 


0,12—1,25 
1400/2800 
55 
720 x 1380 
1850 
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MESSDRAHTE 
ZUR GEWINDEKONTROLLE 


KOVO 


Handels- Aktiengesellschaft fiir Erzeugnisse und Rohstoffe der Metallwaren- 
und Maschinenindustrie 
UNTERNEHMEN II, Vaclavské nam. 54-56, Palast Fenix, PRAHA II 
Erzeuger: ZBROJOVKA BRNO, Nationalunternehmen 
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MeBdrahte fir AuBengewinde 


Das Messen des Flankendurchmessers von AuBengewinden an Lehren und Er- - 
zeugnissen zwecks Herstellung des genauen Passens sowie Gewahrleistung der 
Ersatzméglichkeit wird mit Beniitzung von MeBdrahten am verlaBlichsten durch- 
getihrt. Die Mefeinrichtung besteht aus einem Satz, d. i, 3 Stick MeBdrdhte, 
einem Prazisionsmikrometer mit Tastflachen von etwa 8 mm Durchmesser, einem 
Mikrometerstander und einem Mefidrahtehalter mit Schenkel (Bild 1). 

Eine Garnitur von 21 Satz MeBdrahte (Bild 2) ermdglicht das Priufen aller 
metrischen sowie Whitworthschen Gewinde laut nachstehenden Tabellen. 


MeBanweisung 


Der Gewindeteil wird zwischen die Tastflichen des Mikrometers eingelegt, 
so da die Gewindeflanken von den Mefdrahten an beiden Seiten beruhrt 
werden. (Siehe Bild 3.) Nachher wird die Mikrometerschraube fein zugezogen 
und der bemessene Wert an der MeBtrommel direkt abgelesen. 

Die MeBdrihte werden aus bestem veredelten Stahl erzeugt, geschliffen und 
poliert und weisen einen Genauigkeitsgrad von + 0,0005 auf. 
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~ Mikrometer 


Mefiwerte ,,P’’ werden auf Grund der nachstehenden Forme! berechret: 


P Doji(t+ "9 )-f- cote +k, - kK, 
in a) 
K,-- z ( ne y - cos, “cote , -= 0,07599 oe (metrisches Gewinde) 
: S ” o 1.8 ; , 
K, -- 5 -¢ po? (6S, ‘cot ,, ~ 0,C8632 Do: (Whitw. Gewinde) 
‘ K* 
K.. 0.004* | D (Bochmann - Formel) 
D aufBerer Durchmesser des Gewindes in mm 
Do Flankendurchmesser des Gewindes in mm 
$ Gewindesteigung in mm 
a Fiankenwinke! des Gewindes 
a Durchmesser des Me8drahtes in mm 
Ky Korrektion fur Flankendurchmesser in mm 
K.. Korrektion fur die.Formveranderung der Medradhte durch den Mefdruck 
KK" in mm 

K Mefidruck in kg 

q best y 
x Hilfswert =« €1 - , 75 7 cote 2 

sin, 
x 3 0 — 0,866025 S (metrische Gewinde) 
x 3,1657 6 — 0,96049 S (Whithworthsche Gewinde) 
Werte K. fiir MeB&druck K i kg — laut nachstehenden Tabellen, konnen 


mit genligende; Genauigkeit fiir direkt proportional dem veranderlichen Druck 
gehalten werden. 


PD K,— kK, 
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Metrische Gewinde der Reihe A 


(Das Messen von Flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefidrahten.) 


ke | a) o a _ i oo o | faa) ! 
Soe LOE | cee estes Wee Oo PSG eke El Bas ag 
$a) os | OS | SGBG 'S GEsa | Bs | os | o95t 8% 
Lage, oe oe | @MHO FL seo | £e , OB 10 YO = 
885 | 28 58 | SSS 282] 885 as | oe | $252". | 2as 
qe cmm|  Poomm | Ku fo mm|Domm|sSomm! oo pomm | Ks ow 
1 | 
4 [205 | 33 35 | 33,848 
4 ane ! am 
4 | 36 | 4 37,591 1 
| 
3 255° 39 | 4 | 40,590 1 
a 42! 45 i 42,832 1 
3 | 451 45) 45832 | 1 
3 48 5 : 50,025 1 
ad ee 52. 5 |; 54,024 
3 : 56 | 5,5 57,267 1 
3 60 55 | 61,267 | 1 
i i pa 
2 in y l 
2 | 64 4 6 66,910 | 4 
2 — «68 70,910 | 1 
: |; 721 6 74,909 1 
2 7% 6 78,909 1 
oa 2 go, 6 82,909 1 
2 84! 6 86,909 1 
2 89 | 6 91,908 1 
2 94 é 96,908 | 1 
2 99 6 101,908 j; 1 
oe be 104 é 106,908 1 
109 6 111,908 1 
: 1141 6 116,908 | 1 
: 119 6 121,908 1 
2 ; 124 6 126,908 1 
2 129, 6 131,908 | 1 
1 134, 6 136,908 | 1 
' 439 6 141,907 | 1 
144 6 , 146907 | 1 
| 149 6 | 151,907 , 1 


Wert K» korrigiert nach MeBdruck wird vom Werte ,,P’’ abgezogen. 
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Metrische Gewinde der Reihe B 


(Das Messen von flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefdradhten.) 


Wert K» kcrriqiert nach Me 


_ _ 3 é 2 : _o & 2 
wv [es U °c a oo ae} 3 
ao. a oS Fas 5 =f € as os Fass S x 
oe oe g o2y 2 ed Ge, o2Y 2 a2 
e328 £3 38 2852 323] 8se £3 35 E2859 325 
Los La oe 2 OGO = 1§ Lee Le oe 2 omGo =T¢ 
ast av mo O8ss Zes}a0u. Ao Ho O83 23s 
5 mmo fan So omm Po omm K Po omm K, via 
=) 4 5 08 =e = ae ae 2 | 33,019 
s. 40" 92 = ae Fe 33 34,019 
= 14 02 = — 
: 7 92 a _ 35 3 36,604 1 
2 0,25 2,132 3 i ‘ aes ; 
ae ca 2.432 3 : 3 39,604 1 
z 
2,6 0,35 2,730 z o : aes 1 
0,22 3 O35 3,130 3 2,05 3 41,603 1 
35 035 3,630 3 42 3 43,603 1 
4 a5 4,113 2 45 3 46,603 1 
ne 45 05 4,612 2 48 z 49,603 1 
5 (05 5,112 2 50 3 51,603 1 
me oe pele Z 523 53,603 1 
é 0,75 6,230 Z 
GAG “754i 0,75 7,229 2 55 4 56,589 1 
8 1 8,345 2 ane eee 4 
9.62 9 1 9,345 ? 58 4 59,589 1 
: 10 1 10,344 2 60 4 61,589 1 
4 1 11,344 2 62 4 63,589 1 
12 1,5 12,413 2 64 4 65,589 1 
4 15 14,413 2 65 4 66,589 1 
15 1,5 15,413 2 68 4 69,589 1 
1 15 16,413 2 = 7 4 71,589 i 
0,895 | : 
7 145 9 17,413 ae cae | 73,589 1 
; ie ge ah2 7 754 76,589 1 
26 1,5 20,412 1 16 ‘ 
; 3 4 
22 5 22,412 1 78 y hee 
' 79,589 1 
pee 25,020) 1 804 81,589 1 
25 2 26,020 1 ae 
' 82 1 
«26 2 27,020 i 4 Bee” 
1,35 u i as 4 86,589 1 
27 3 28,020 1 as ; ’ 
oe ie? 29,020 1 89,589 1 
30 2 31,019 1 90 4 91,588 1 


druck wird 


B Ww UP aba 
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Metrische Gewinde der Reihe C 


(Das Messen von Flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefdrahten.) 


= 23 a ae 7 ae Se 
B88] 58 | 88 | gasso | ose] a8S| as | g8 | b85s° | 23s 
miD on S- : K,= v mm Poomm “K, =p 
8 | 0,75 8,229 2 45 2 | 46,019 1 
oss} 7 | 275 9,229 2 Nie] 748 2) 49019 | 1 
10 | G,75 10,229 2 50: 2 51,019 | 1 
1 0,75 11,229 2 52° 2 53,017 | 1 
12 1 12,344 2 55 3 56,603 1 
14 | 1 14,344 2 56 3 57,603 1 
15 | 1 15,344 2 58 | 3 59,603 1 
epee] eo ASR 2 60, 3 61,603 | 1 
ae dd 80% 2 62 | 3 | 63,603 4 
eee: “I a | 643 | 65,608 | 1 
ea ae a. MEMOS“ S 6: 3 | ~«(66,603 | 1 
Ca I ck a 63 | 3 69,603 | 1 
26 | 4,5 | 24,412 1 7023, 1603 | 
25 | 1,5 25,412 1 72. 3 | «73,603 1 
26 | 1,5 26,412 1 | 75. 3 | 76,603 1 
oases) 27 | 18 | Brae 1 779) 76. 3 | 77,603 1 
ul 28 15 | 28,412 1 78 z 79,603 1 
30 1,5 30,412 1 80 3 81,603 {| 1 
32) 1,5 | 32,412 1 82 5 83,605 | 1 
| 33 1,5 33,412 1 85 z 86,603 1 
(35 2 ~ «| ~ «36,019 1 88 3 87,603 1 
' 36,2 ) 3709 | 4 cats i tae ae 
jee) Sh La 38018 | 4 an eas mene. 3]5 
: 39° 2 «| ~ 40,019 1 9 | 3 96,603 1 
i 4g 2 | 41,019 1 1 3 99,603 1 
az) 2 | 43,019 1 100 | 3 | 101,603 1 


Wert K» korrigiert nach MeBdruck wird vom Werte ,,P" abgezogen. 
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Metrische Gewinde der Reihe D 


iDas Messen von Flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefdrahten.) 


Durchmesser 
des Meis- 

des Gewinde: 
des Gewinde: 


draktes 
Durchmesser 


Steigung 


oF 


3 
3 
o 


1 
25 1 
26 1 
0,62 - 
30 1 
32 1 
35 1 
35 1,5 
36 1,5 
38 1,5 
39 1,5 
0,895 40 1,5 
42 5 
45 1,5 
48 1,5 
50 1,5 
52 1,5 
55 2 
56 2 
1,35 58 2 
60 2 
62 2 
64 2 


Wert K» korrigiert nach MeBdruck wird vom Werte 


Gewindemes 
uber Mef- 


drahte fur 
MefBdruck 
Okg 


23,344 
25,344 
26,344 
27,344 
28,344 
30,34 

32,344 
33,344 


35,412 
36,412 
38,412 
39,412 
40,412 
42,412 
45,412 
48,412 
50,412 
52,412 


56,019 
57,019 
59,019 
61,019 
63,019 
65,019 


6 oo < % 

S s]ée, 83 of S855 (5 x 

es¢]2s§ 328 28 . gstey | ss 

Ko yf mm 2mm § mm ep omm | kK, 
1 65 2 66,019 1 
1 682 69,019 1 
1 70 2 71,019 1 
1 i. 3 73,019 | 1 
1 75 76,019 | 1 
' 76 2 77,019 1 
: 78 2 79,019 | 1 
: 80 2 81,019 1 
1 822 83,019 | 1 
1 8 2 86,019 1 
1 88 2 89,019 1 
1 Pe 91,019 1 
1 92 2 93,019 1 
1 95 2 96,019 1 
i 98 (2 99,019 1 
: 1002 101,019 1 
1022 103,019 1 
105 (2 106,019 1 
1 108 = 2 109,019 1 
1 10 8«2 111,019 1 
1 112 2 113,019 1 
1 115. 2 116,019 1 
1 118 02 119,019 1 
1 4270; 2 121,019 1 


“ 
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Metrische Gewinde der Reihe E 


(Das Messen von Flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefidrahten.) 


= _o 3 
© oo me} 
iy me i 
oe 0 3 es 
or < 
522 | 68 | 38 
Sof] 56 Lo 
atv av ! neo 
5 mmID “mm! mm 
35 1 4 
36 1 
38 4 
39 4 
40 if 
0,62 
1 42 1 
45. 1 
t 
48° 1 
50 | 1 
1 


Q 
é 
aad 
oo 
or 
me} = 
E225 
~23 
39800 
ODo= 
P- mm 


ZA. Korrektion 


- 
a 
x oo 
| ess 
oO € 
~ est 
- Vote 
2 Low 
io soe 
2=>] avo 
im io mm 


ee ee ee ee er ee ae a 2 


ouun uw 
SGaA a: 
238 ES) Se 
wm ww wm 


a 
iad 
28 

Ww 


Ca nN NN NWA ADH 
NYPOSRMNOB AR 
a 2 @ 2 Aa em ew a So 
mu nin nwo ww 


oo 
, on 
= 
uo 


a Be eam mw om nm ee Om Bw Rm em em mr DB me 


0,895 


Durchmesser 
des Gewindes 


co 
co 


1 
i 


90 | 


so 
nN 


Steigung 
des Gewindes 


1,5 


uber Me®f- 
drahte fir 
Me®Bdruck 


| GewindemaB 
=~Okg 


vu 
3 
3 


88,412 

90,412 

92,412 

95,412 

98,412 
100,412 
102,412 
105,412 
108,412 
110,412 
112,412 
115,412 
118,412 
120,412 
122,412 
125,412 
128,412 
130,412 
132,412 
135,412 
138,412 
140,412 
142,412 
145,412 
148,412 
150,412 


Korrektion 
flrikg 


-< | MeBdruck 


~ 


Nv 


2a. a A oe ee! Oe a i a as a i ati i ee 


Wert K» korrigiert nach MeBdruck wird vom Werte ,,P’’ abgezogen. 
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Metrische Gewinde - M 


Werte in mm: 


10 — 17,5 17,5 

' 10 --13 13 — 226. 226 
1128-165  16,5-- 28,7 28,7 

149—17,7 | 17,7~-22,9 | 22,9— 39,6. 39,6 
0 237 | 7372305. 5 30S .-456. 456 
23,8—35,2 | 352455 455— 787: 787— 
33,4—39,5 395-51 51 — 884 88,4 
416—49,2  49,2--63,7 63,7—-110 110 
45,8—54,2 | 54,2699  69,9-—-121,5  121,5 
56 —66,1 | 66,1—-85,5 85,5148 148 — 


12— 2 | 2 
14— 241 2,4 
17— 3 |! 3 


| 78-10 


0,004 von £ 0,75— 1,56 
0,003 & 1,50-—— 3,97 
0,002 , © 3,97— 17,17 


O7— 12) 12 
08— 1,5 15 


(i= Sey) 95 
28a a5 
3,4— 58 58 
$6563) “es 
38— 671 67 
46— 81 8,1 
56—~ 97 9 97 
7—13,1 13,1 | 


0,001, £ 17,17-~38¢ 
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Whitworth-Gewinde - W 


(Das Messen von Flankendurchmessern der Gewinde mit den Mefidrahten.) 


; '  GewindemaiB = | 

Durchmesser Durchmesser Steigung Uber Mefidrahte Korrektion fir 

des Mefdrahtes | des Gewindes | des Gewindes bei Me®druck 1kg Mefidruck 

i ! 1 Okg 
| 
| 


mm 5 
0,725 1,270 6,616 
“Ne 1,411 8,515 
0,875 815 1,588 9,819 : 
1,1 hie 1814 11,693 2 
; thy ; 2117 | 13,589 
1,35 4 2,117 15,176 2 
an 2,309 16,455 
Ae “fa 2,540 20,210 2 
oS Is 2,822 22,934 1 
1 | S175 26,810 | 
2,05 1s 3,629 29,258 1 
1x 3,629 32,433 
he Tf 4,233 | 36,225 
1» | 4,233 39,399 : 
1"/x | 5,080 43,278 
: 1/4 | 5,080 | 46,452 ! 
3, 1s | 5645 48,724 1 
2 5,645 51,898 
24h 6350, 59,653 
2" lo 6,350 66,002 
a 2a 7,257 70,900 : 
3 7,257 77,250 
3/4 7,816 86,029, 
3/4 7,816 | 92,379 | 
34, 8,467 97,686 | 
m8 a - @ 8467 | 104,035 : 
4! Jy | 8,835 116,147. 
5 9,237 | ~—-128,203 
5's : 9,677 144,315 
6,35 | 6 | 10,160 | 186,241 ‘ 


Wert K: korrigiert nach MeBdruck wird vom Werte ,,P"' abgezogen. 
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Whitworth-Gewinde - W 


Werte in mm: 


S x 0 004 0,003 0,602 ' 0,001 0,009 
fur Do = Do ~s 
0,725 1,270) 1,075 53~ 63| 63-- 86| 86-140: 140 


0,895; 1,411 1,478 66— 7,8' 7,8— 10,1) 101—-17,6 17,6 
0,895. 1,588: 1,308 75— 88} 88— 11,4] 114-198 198 


1,1 1,814} 1,740 78— 92] 92— 11,9! 11,9— 20,6! 20,6 


, 


2,117| 2,240 12,1— 14,3] 14,3-— 18,4/ 184— 32,0 32,0 
135 | 9309 2,056 13,3— 15,8] 15,8— 20,3; 20,3— 35,3 35,3 

2,540| 2,784 16,2— 19,1| 19,1— 24,7) 24,7—~ 43,0. 43,0 
165 9 822| 2,513 17,0— 20,1] 20,1— 26,1 261— 45,9 45,0 
nog . 3175) 3.440 223— 26,4) 26,4-— 34,0) 34,0— 59,2 59,2 
05° 3,629/ 3,004 25,9— 30,5, 30,5-— 39,4) 39,4— 68,4 68,4 
2,55 . 4,233| 4,007 33,5— 39,6| 39,6— 51,2) 51,2 887 88,7 


| 5,080| 5,251 39,8— 44,9) 44,9— 53,3] 53,3— 687| 687—119,0 119.0 
5,645] 4,708 443— 50 50 — 59,2] 59,2— 765! 76,5—133,0' 133,0 


6,350| 6,564 55,1— 63,3! 63,3— 74,6) 74,6— 96,2| 96,2—167,0' 167,0 
7,257| 5,693 63,6— 72,1 72,1— 85,3| 83,3--110 | 110 —190,0' 190,0 


7,816) 8,480 77 —87 87 —103 | 103 —134 | 134 —230,0' 2300 
5.05 8467 7,854 83 — 95 | 95 —110 110 —145 {145 —250,0° 250,0 
“> | 8,835) 7,501! 87 — 98 | 98 —117 | 117 —150 | 150 —260,0' 260,0 


9,677| 7,115. 91 —103 103 —122 | 122 —-160 | 160 —275,0 275.0 


9,237 |10,808, 107 —123 | 123 —143 | 143 —185 185 —320,0. 3200 
6,35 49,160 10,344, 111 —127 127 —150 | 150 —194 | 194 —335,0 335.0 


K, 0,004 von <? 0,75— 1,50 
0,003 ,, < 1,50— 3,97 
0,002 , <* 3,97— 17,17 


0,001, 4° 17,17—386 
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MeBdrahte 


Mefidrahte werden entweder einzeln (zu 3 Stiick) oder als vollstdandiger Satz 
von 21 GréBen einschlieBlich Mefidrahtehalter geliefert, laut nachstehender 
Zusammenstellung. 


Durchmesser 
des Me®f- 
drahtes 


Metrisches 
Gewinde M., 
Steigung 
inmm 


Fur Gewinde 


Whitworth- 
gewinde W, 
Rohrgew. G, 
Gangzahl 
tur 1” 


Rundgewinde 
Gangzahl 
fdr 1” 


Trapez- 
gewinde, 
Steigung 

inmm 


9455 | O7 0,75 0,8 3431 | 7 : 
053 6«| «(09 3026 
0,62 4 25—23 _—- 
0,725 1,25 22-19 — 
0,895 15 w416 | 0 
wo 4 «| 2 
a: 2 : wt |) 0” 
1,65 25 10-9 - tt tae 
2,05 3 3,5 gg || 6.1 - 4 ol 
2,55 4 45 6 ; s 
i 3,2 Be 5—4"/., a i 
4 a We gag 7 ee 
505 | 342i, | 9—10 
| 635 |. a Sa es ey 


Prazisionsmikrometer mit Mikrometerstander werden auf Wunsch geliefert. 
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KOVO 


Handels-Aktiengeselischaft fur Erzeugnisse und Rohstoffe 


der Metallwaren und Maschinenindustrie 


UNTERNEHMEN Hl, Vaclavské nam. 54-56. Palast Fenix, PRAHA II 


Erzeuger: ZBROJOVKA BRNO, Nationalunternehmen 
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wecrucki in der Ischechcslowakei 2701005 


rehaccnaantl 


és Af KR A A A A 2 oe SK AWA KeVek Kev 
i eee Reams Rvemanel™ umatil canna incite Rennssuet™ 
ey fe & fy 


LAMES DE SCIE CIRCULAIRE 
A SEGMENTS DE GRAND RENDEMENT 


sont rapportes et rives sur la lame trempée de la scie Les lames de scies circulaires 
répondent 4 toutes les exigences, vu le nombre de dents convenable et l'affdtage 
spéciail. 
Nous recommandons: pour le sciage du matériel plein 4 dents, 
- , proffiié 5 dents, 

: des tubes et des profils aux parois minces 
5 dents et plus par segment. Les seqments de rechange ne peuvent étre fournis 
qu’en jeux complets (en couronnes de segments complétes) 


n ” 


f 


Hpk. he 


fs oll rae aera 
ae eee ae 


j 
dent engrenante ! 


dent taillante/ 


U'angle de sciage |} (8 a 25") et Il’'angle du dos de la dent u (5 a 8") dépendent de la 
resistance du materiel a scier. 

a ionqueur des dos de taillants, 

v ditférence des hauteurs de la dent engrenante et de la dent taillante. 

Pour obtenir une marche douce il est indispensable que 3 dents au moins de la lame 


de scie soient en prise 


RIES VitTKOoVIG 


i 
i 


| Sp 3h largeur Nombre Me eee ca cai Poids de !a Ee unee | 
ts ae, Saaen cat de lame de scie segments de i 
PPT. alata segments gros env. moyenenv. fin env. en kgs appr. rechange = | 
Dec cee S OS MM ; complsie 
340 45 16 4168 5/133 6126 2,4 0,75 
i 420 45 18 4183 5146 6'12,2 3,7 1,10 
1 460 5 18 4200 5/16 6'13,4 4,6 1,30 | 
510 2.5 48 4/22,4 5/18 6/148 6,4 1,80 | 
; 560 =; 5,7 18 4244 5195 6163 7,8 2 
; 610 é 20 4/24 519 8/12 9,5 2,10 | 
i 660 3 20 4'26 5/20,5  617,3 11,4 2,40 
| 710 63 24 3/31 5185  6/15,5 14,5 2,90 | 
1 760 63 24 4(25 5/20 8.12,5 16,5 3,20 | 
i 
i 810 6,5 24 4/26,5 5/21 813,5 21 4 
i | 
; 860 6,5 24 4/28 5/225  6'18,8 23,4 4,10 
| 910 7 30 4}24 519 6/16 27,6 4,80 
| 960 7 30 4/25 5/20,8 6/17 31 5,20 | 
i 1010 8 30 3/35 5/21 6:17,5 37,4 6 
[440 8,3 36 424 B94 616 45 7,20 | 
1210 93 36 4/265 5/21,1 — 6/17,5 63 9,40 
| 1310 8H 4/29 5/23 6.19,6 74,5 10,10 
—_ 


“mn cas de commande, veuiliez 
bien nous indiquer: 


= 


. &§ de la lame de scie (D), 
pas des dents ou nombre 
de dents par segment, 

3. & du trou (d), 

4. nombre et diamétre des 
trous d’entratnement (d:), 


5. cercle de pergage des trous 
d'entrainement (D1). 


nN 


ft 


‘ 
MIERLS ST OAIGEITS METALVATIOUES EF OT CERSTRITTIGNS MaEzai des 


E, ENTREPRISE NATIONALE 


Nous ies fabriquons de 500 a 1800 mm de diam., @paisseur de lame 4 a 10 mm. 


los dents sant estampees refoulees et affttees 


ITKOVICE. ENTREPRISE NATIO) 
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PRESSES A EXCENTRIQUE A BATI INCLINABLE 


ATELIERS REUNIS DE CONSTRUCTION DE MACHINES-OUTILS@PRAHA @CSR 
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PRESSES A EXCENTRIQUE 
A BATI INCLINABLE TYPE 


Conviennent pour les travaux de decoupage et demboutissage sépares ou combines. pour emboutis de faible pro- 
iondeur en utilisant les serre tales a ressort et pour emboutis profonds en utilisant les serre-téles pneumatiques a un 
ru a deux etages. Liles sont particulierement indiquees pour la fabrication des emboutis dans la bande en grandes 
series, moyennant ladjanction d'un dispesitif d’amenage a rouieaux et + imposent surtout dans | industrie d embailage. 
+ a a ‘ a * . adie . 

le bati est inclinable de 40° au maximum. Larbre excentrique forge et rectifié tourne dans des coussinets en bronze. 


ie coulisseau se meut dans de ionques glissieres a rattrapage de jeu. La course du coulisseau est regiabie. Dans le 


@ Presse excentrique inclinable Modéle 


NES a volant. 


1. 
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trou du plateau qui peut recevoir |’éjecteur sajuste exactement un bloc cylindrique de remplissage. L’embrayage a cla- 
vette se met en action en appuyant sur une pédale et debraye automatiquement lorsque le coulisseau est a son 
plus haut point. L’appareil de sécurité empéche que la presse vienne frapper deux coups au lieu d’un et écarte ainsi 
le danger d’accident. Le frein est prévu sur l'arbre excentrique. La commande de fa machine est assurée soit par mo- 
teur électrique monté sur une semelle, soit par transmission. Dans les presses type NES est entrainé directement le 
volant tandis que le type NEZ comporte un hamais d'engrenages. le dispositif de démarrage a deux manettes protége 
les mains de lopérateur contre tout eccident. Il interdit de mettre la machine en marche parla pédale tant que l’opé- 


rateur ne saisit pas simultanément par les deux mains les manettes. 


DISPOSITIF ‘AMENAGE A ROULEAUX. Pour la fabrication en grandes séries des emboutis dans la bande 
il peut @tre fourni sur demande et en supplément un dispositif d'amenage a rouleaux, sur l'un ou sur les deux cétés. Sa 
commande est prise sur l’arbre excentrique. La longueur de l'avance est réglable. Les rouleaux supérieurs se relavent 
automatiquement aprés chaque coup. Nous pouvons livrer sur demande et moyennant majoration de prix des dérou- 


leurs et enrouleurs. 


DISPOSITIF D’AMENAGE A PINCES. L'amenage a pinces sur l'un ou sur les deux cotés est tout indiqué 


pour les travaux nécessitant un amenage de précision de la bande sous l’outil. La bande est parfaitement serrée non 
seulement lors de son mouvement d'approche vers l'outil mais également pendant le mouvement de retour du chariot 


au cours duquel sopére le redressage de la bande par rouleaux. 


L'AMENAGE PAR PLATEAU REVOLVER permet de porter la production au maximum et met l'opérateur a l'abri 


de tout accident. Les piéces sont posées dans les alvéoles du plateau qui les améne sous |’outil. 


ACCESSOIRES NORMAUX:: moteur électrique, courroies tra- 


pézoidales, pompe de gtaissage, jeu de clés, éjecteur automatique 


dans le coulisseau, instructions de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX : amenage 4 rouleaux, a pinces, 


a plateau revolver, dérouleur_ et enrouluer, éjecteur a ressort dans 


la table serre tale dG ressort ou pneumatique, 


@ Presse excentrique inclinable Modale 


NEZ a hamais d'engrenages. 


@ Presse excentrique inclinable avec sim- 


ple aménage a rouleaux et avec dé- 7 = 


rouleur et enrouleur. . ‘ NG 


= 3. 
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, DES PRODUITS METALLURGIQUES 


ET DES” CONSTRUCTIONS MECANIQUES, ETABLISSEMENT f, PRAHA Il, VACLAVSKE NAM. 56. 


SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES PREMIERES 


KOVO 


- UP 213 
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T O U R-REVOPRY | ce 


ATOURELLE HORIZONTALE 


——- 


Destiné plus particuligrement au travail de la barre, ce tour peut également, muni de 
mandrins appropriés, rendre des services trés appréciables, pour l'usinage de piéces 
coulées ou forgées de petites dimensions. 

LA BROCHE est actionnée par un moteur 4 deux vitesses, aménagé dans le b&ti et I'inter- 
médiaire d'une poulie 4 trois gradins. Une boite d’engrenages, avec accouplements & 


lamelles, intercalée entre le moteur et la transmission par courroie permet la mise en 

marche et le renversement du sens de rotation de la broche. Cette derniére est montée 

sur des paliers & rouleaux. 

LA BOITE DES AVANCES, avec les engrenages réducteurs, permet l'obtention de 6 

avances différentes pour le chariot de la tourelle sans faire usage de roues de rechange. 

LE CHARIOT DE LA TOURELLE est pourvu d’un dispositif de débrayage automatique du mouvement d'avance. Le retour 
du chariot provoque le blocage automatique de la tourelle et fait pivoter cette derniére pour amener I'outil suivant 
en position de travail. 

LE CHARIOT TRANSVERSAL AUXILIAIRE peut se déplacer longitudinalement sur le banc au moyen d'un volant & main. 
Sa position est réglée par un tambour de butée. Le déplacement transversal se fait & la main, 

LE BANC est pourvu de glissiéres plates et monté sur un bati en fonte en forme de caisson, dans lequel sont amé- 
nagés les organes de commande de la poupée ainsi que le moteur électrique. 

A l'intérieur du bGti se trouve également le réservoir pour le liquide de refroidissement et I'électro-pompe. 
ACCESSOIRES NORMAUX: Le moteur et son appareillage, le dispositif de changement de couplage des péles du mo- 
teur pour le renversement du sens de rotation de la broche, le dispositif de serrage par pinces y compris une pince 
pour un diamétre donné, les tableaux d’instructions, les clés de service et les courroies. 

ACCESSOIRES SPECIAUX: Dispositif de refroidissement avec électro-pompe, pinces supplémentaires pour différents 
diamétres de barres, mandrin universel & 3 ou 4 mors, dispositif @ fileter par reproducteur, porte-outils et outils 
divers pour la tourelle-revolver, supports et dispositif d'avancement de la barre. 


PRAHA, TCHECOSLOVAQUIE 


TELIERS REUNIS DE CONSTRUCTION BE MASHINES-GUTILS 
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DIMENSIONS PRINCIPALES ET DONNEES TECHNIQUES: 


Diametre max. des barres admises duns ié mandrin@ pinces © 23 
Alésage de la broche .  .- ee ee ae See ak oe rer | 22 
Diam. admis au dessus du banc (sans le dispositit a fileter;-  . oo 260 
Diamétre du mandrin universe). 7 wee outs, fn 2 he ae oe os ot cam 106 


Distance max. de la tourelle: 


‘iia bride du mandrin .  .  .  - : e: rm 

au omandrin a pinces . 2... Rw a . : . mm 
{Nametre de la tourelle-revoiver © 6 6 am 7 
Nombre de trous d'outils de la toureile-revolver . f 
iiametre des trous d outils. So ke We Rok odo eo ee ke oe ER 8 OS oe mim 25,4 
Course iongitudinale du chariot 6 mm 120 
Mombre de vitesses de la broche . ; v2 
Gumme des vitesses en employant les roves de rechange © - 7 st tim 95-—1500 
Nombre des avances du chariot de ia tourelle: 6 variant de. mmjt 0,02---0,285 
Vitesses du moteur.  - . st er eee ee . 2. tf 1500/3000 
fipseatice au Moteur A cs os. Re RR, ee eS es Re cv Wis 
Encombrement (sans ie disposifif davancement des barres) . =. te as, OL ck Gm 800 X 1550 
Lonagueur de la machine avec dispositif d'avancement des barres . . - = + > ss mm 5420 
Poids de ia machine: avec les accessoires mormaux 6 et kgs. 800 
uvec embailage pour transport par fer 2s kgs. 850 
avec embaliage maritime. © 6 kgs. 900 
Cubage de la caisse (emballage maritime). ny iyo 


EM PASSANT COMMANDE IL Y A LIEU DE SPECIFIER LA fENSION DE REGIME DU MOTEUR, 


£1 raison des perfectionnements cons°ants que nous apportons dans ia consiruction de nos machines les donnees 
du tableau ci-dessus n'engageni pas notre responsabilité. 


ie 4 je commerce des! 
society unonyme pout i 
ee metallurgiques et des constructions 


PRAHA i), Vaclavsk 
CIA- 


ahores prenueres, 
mecaniques, 
énam. 56 


des produils 
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HYDRAULISCHE SPRITZPRESSE 


FUR THERMOPLASTISCHE KUNSTSTOFFE 
MODELL 
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HYDRAULISCHE SPRITZPRESSE FUR THERMOPLASTICHE KUNSTSTOFFE Modell LTr 1245. 


Auf dieser Maschine werden durch Spritzverfahren kleine und mittelgrosse Presstiicke aus Polystyrenen, 
Polyamiden, Azetaten und anderen thermoplastischen Kunststoffen hergestellt. 


Austihrung der Maschine. Die Maschine ist in der fir das Spritzvertahren best bewahrten Rechtwinkelbauart ausgetihrt. Die 
formschliessung ertolg! waagerecht, das Enspritzen der Masse senkrecht und zwar in der Trennebene zwischen den beiden 
l-ormenteilen. Der thermoplastische Presstot wird in einer elektrisch beheizten Schmelzkammer geschmolzen, deren Temperatur 
mit Hilfe von einem Thermostat aul dem nétigen Grade gehalten wird. Das Abmessen der Presstoffmenge aus dem Full 
trichter in die Schmelzkammer erfolat selbstiatig bei jedem Hub und die Grésse der Fullmenge kann geregelt werden. Die 
farmschliessung erfolgt unter Niederdruck das Zusammenpressen beider Formenteile wahrend der Einspritzung mit Hoch- 
druck. Der Einschitteil der Schmelzkammer und die Form werden mit Wasser gekdhlt. 


Der Pressenrahmen aus Stahlguss bildet mit dem Schliesszylinder und dem Spritzzylinder eine geschlossene Konstruktion und 
tragt die Schmelzkammer. Auf seiner Rickseite ist der Fulltrichter mit der selbsttatigen Fullvorrichtung betestigt, Der Rahmen 
ist zum Anbringen des festen Formenteiles, des Auswerters, sowie des Kernziehers fir die mif Gewinde versehenen Kerne 
singerichtet und ruht auf einem gusseisernen Stander. 


Der Schliesskolben bewegt sich in einem waagerechten Zylinder auf der linken Seite des Rahmens und ist mit einem Kopt 
zum Anbringen des bewegiichen Formenteiles versehen. 


Der Spritzkolben bewegt sich in dem senkrechten Spritzzylinder im Oberteil des Rahmens. Von seiner Bewegung wird die 
Funktion der selbsttatigen Fillvorrichtung abgeleitet. Auf dem Spritzkolben ist ein auswechselbarer, geharteter Dorn an- 
qeschraubt, welcher bei jedem Hub in die Schmelzkammer hineintahrt und die Masse durch eine Dise in die Formhdéhlung 


sinpresst. 


Die Schmelzkammer wird mittels auswechselbarer Widerstandskérper beheizt. Ihre Konstruktion erméglicht auch die Ver 
arbeitung von grob zermalmiem Abtallmaterial, welches gleichmassig und vollstandig durchgewarmt wird, Die Kammer kann 
ieicht ausqewechselt werden. 


Die Steuerung besorgt ein durch einen einzigen Hebel betatigter Vierventi!-Verteiler, welcher so eingestellt ist, dass die 
Sinspritzung erst nach der Formschliessung erfolgen kann. In dem Verteiler ist das Regelventil der Spritzkolbengeschwindig- 


keit untergebracht. 


Die Warme-Regelvorrichtung besteht aus einem an der Schmelzkammer anyebrachten Thermostat und einem Qhuecksilber 


Relais. 


Der Antrieb. Fir den Antrieb einer Presse LIr 1245 gentgt ein Zweidruck-Aggregat Modell RP 1. Das grassere Aggregat 
®P 6 kann bis 5 Pressen dieser Type antreiben. 


Normaizubehér: Schmelzkammer, Thermostat, einfaches Quecksilber-Relais, 3 Satz Ersatzpackungen, 1 Satz Bedienungs 
schldssel, Betriebsanleitung. 


SonderzubehGr: Weitere Schmelzkammern, Formen nach den eingesandten Zeichnungen oder Mustern, Spritzkolben und zu- 
yehdrige Bichsen @ 45, 35, 30 und 25 mm tir verschiedene Spritzdriicke 


Wir sind bereit, die Formen nach Einsendung von Zeichnungen oder Mustern in unserem Werke anzufertigen. 
Mit der Presse ist das Antriebsaggregai und die Rohrleitung zwischen Aggregat und Presse zu bestellen. Bei Bestellung 


bitten wir die Betriebsspannung flr den Antriebsmotor und fur die Heizung anzugeben. 


TECHNISCHE ANGABEN: 


Groésste Spritzmenge pro Hub . g 35 
Anzahl der Niedergdnge in der Stunde. (von der Art des Presstiickes abhangig) 180. 300 
Schmelzleistung pro Stunde ' 2 7% . kg 3,5 
Formenabmessungen (senkrecht _waagerecht) . 2S z mm 130 » 220 
HGhe des festen Formenteiles _ . . mm 35 
Grésste Presstiickflache in der Form- ‘Trennebene a “eS a cm? 42 
Normaler spezitischer Druck im Presstoff (Polystyren) . f : : _ . kg em? 360 
Normaler Durchmesser des Spritzkolbens |. . Oo tae wy oged mm 40 
Weitere mégliche Driicke im Presstoif. . ee : _ , kg cm? 280, 470, 640, 900 
Weitere Durchmesser der Spritzkolben (Sonderzubehér) n Mee mat: Bet mm 45, 35, 30, 25 
Heizleistung . . eo Be Se : hate at ; y, etn ae aS ar kW 1,2 
Schliesskratt : : : ; ohm perk ; a Ne, Gone ay Sy, Re t 12 
Spritzkraft | are a a bs wee gate ee % enti Gy sah Te ff se $4 . t 45 
Schliesskolbenhub . : : ene . a eee erase ante mm 130 
Spritzkolbenhub Spe We fe ch : bh & oe 4 mm 48 
Grésste Offnung awischen den P.atten 2 . =o i ee, &. Se mm 230 
Hochster Betriebsdruck bork iy BEBE She Ge ttecty Me ary one : : Ati. 150 10 
Gewicht der Maschine . ‘ d or . . : kg 480 
Hauptabmessungen der Maschine (Lange x Breite Héke) . ; ; em 85 »« 70 ~ 165 
Gewicht der Maschine mit seem4ssiger Verpackung ; : ? ; kg 625 
Raumbedart der Kiste seemassig .. . . oN 8 : . m® i,7 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN- 
Vi UND MASCHINENINDUSTRIE, UNTERNEHMEN !1, PRAHA Il, VACLAVSKE NAM. 56 
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ATELIERS, 
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TOUR PARALLELE 


Machine de précision garantie dapres les normes du 
eerfiesseur Dr. Schleisinger destinee ecur tous les travaux 
de iournage otdinaires. - Echelle de tours de la broche 
302/50 tp.m. - Echelle des avances 0.06-0.92 mmt. 
Filetage de tous les pas courants metrigues et Whitworth. 


Dont exceptable. - Commande 4 moteur independant. 


Facilité de menoeuvre. 
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DESCRIPTION: 


LA POUPEE: La broche montée dans des paliers lisses réglables est entrainée 
par la boite de vitesses, placée dans le bati, soit directement, soit par l'engre- 


nage de reduction. la poussée axiale est absorbée par une butée 4 billes. 


LA BOITE DE VITESSES completément fermée contient les engrenages pour 
4 vitesses, disposées par deux leviers, Un mécanism spécial prévient la mise 
en circuit par tous les deux leviers en méme temps et protége ainsi la ma- 
chine contre tout endomagement ad cause d'une manoeuvre fause. La boite de 
vitesses regoit sa commande d'un moteur électrique par des courroies trapé- 


zoldales. 


LA BOITE NORTON permet une facile selection des avances et des filets, 


Sur la machine on peut tailler tous les filets courants métriques et Whitworth. 


LE CHARIOT avec |’avance automatique longitudinal et transversal est muni 
d'une tourelle carrée. Par accouplement de sécurité la machine est protégée 


contre toute surcharge. 


LE BANC. La glissiére de devant du chariot est prismatique, celui de derriére 
est plane. Devant le plateau il y a un rompu dans le banc, qui est rempli 


d'un pont exceptable. 


LA CONTRE-POINTE avec un foureau dérangeable peut étre déplacée dans 


la direction transversale, 


LA COMMANDE de la machine s effectue par un moteur électrique, monte 

sur une semelle, ce qui permet de donner g la courroie la tension voulue. La 
. , 4 

mise en marche, larret et le renversement du sens de la rotation se font par 
un conjoncteur-disjoncteur, manoeuvré a I'aid d'un levier place 4 la droite du 


tablier. 


ACCESSOIRES NORMAUX : Plateau a 4 mors, plateau G toc, tourelle carrée, 


lunette fixe, Junette a suivre, indicateur de filetage, 2 pointes Morse 2, douille 


de réduction, jeu de roues de réchange, jeu de clés de service, carnet d instructions. 


ACCESSOIRES SPECIAUX : Faux plateau pour mandrin universelle 2 190 
ou 210 mm. 


la broche 


Lunette fixe, lunette a suivre 
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CARACTERISTIQUES: 
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PRIERE DINDIQUER A LA COMMANDE LA FENSION DU COURANT DISPONIBLE! 


COMMERCE DES MAIIERES PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES 


KOVO SOCIETE ANONYME POUR LE 
ET DES CONSTRUCTIONS MECANIGUES, ETABLISSEMENT li, PR 


AHA I, VACLAVSKE NAM. 56. 
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HAUPTABMESSUNGEN, HAD TECHDESGTE ANGABEM: 2mP83-00415R005600270001-9 


Drehdurchmesser ber dem Bett mm 225 
Drehdurchmesser iiber dem Support mm 135 
Spitzenweite mm 600 
Bettbreite . ‘ ; mm 172 
Spindelbohrung . © mm 25.5 
Kegel in der Spindel . Morse 4 
Spitzenkegel . Morse 2 
Ssindelkonlaswinde : : M 45x 4.5 
Gpindelgeschwindiskaiesstulen + ; : 10 
Drehzahlbereich: normale Reihe (Motor « von 1000 U/min) er . Usmin 36 — 2100 
ethahte Reihe (auf Sonderbestell. Motor v. 1500 U/min) . U/min 57 — 3000 
Riickgang-Beschleunigung bytes. cats Sivas 1.5 x 
Vorschtibe: Bereich der Uaigevomchibe ‘ mm/U 0.017— 1.27 
Bereich der Quervorschiibe . mm/U 0.009—0.7 
Gewinde: 24 metrische Gewinde, Steigung : mm 0,.25—6 
24 Whitworthgewinde, Steigung 3 Gange/Zal engl. 4——72 
14 Modulgewinde, Modul 0.25—3.5 
Durchmesser der Leitspindel me ‘ mm 25 
Leitspindelsteigung ; Ging engl. 4 
Motorleistung . . : ' kW 0.75 oder 1.1 
Flachenbedarf der hacen 43 mm 650 x 1350 
Gewicht der Maschine: mit Notnialabeleye kg 440 
mit bahnmassiger Verpackung kg 490 
mit seemassiger Verpackung . kg 590 
Kistenmasse cm 158 x 85x 142 
1350. as oa2 
MAX 600 
i 
ms 


Infolge standiger Vervollkommnung unserer Maschinen sind die vorangefihrten Angaben in Einzelheiten unverbindlich. 


KOVO 


Poi 1 - 71949 


HANDELS- AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN- UND MASCHINENINDUSTRIE, 


ARINTERNEHMEN I, PRAHA Il, VACLAYSKE NAMESTI 56. 
pproved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


TISK TOS - UP 175 
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ISOS 


SPITZENDREHBANK 


it zur Prazisions-Bearbeitung kleinerer Bestand 


toile bestimmt. Die sorgfaltige Ausfihrung und 


die starre, kastenférmige Konstruktion dieser Ma 


schine gewahrleisten eine hohe Leistunqsfahigkeit. 


DIE SPINDEL. Die gehartete und geschliffene Arbeitsspindel lauft in stellbaren Gleitlagern. Auf Wunsch wird entweder 
ein Elektromotor von 1000 U min eingebaut, wobei der Drehzahlbereich der Spindel 36--2100 U/min betragt, oder 
ain Elektromotor von 1500 U min, wodurch der Drehzahlkereich auf 57—3000 U/min erhaht wird. 


DER SCHALTKASTEN ist im linken Standerteil untergebracht und mit einer doppelten Lamellenkuppiung ausgeristet. 
Durch zwei Handhebel kénnen insgesamt 10 geometrisch abgestufte Geschwindigkeiten eingeschaltet werden. Durch 


den bedeutend beschleunigten Rickgang wird eine betrachtliche Zeitersparnis beim Gewindeschneiden erreicht. 


DER VORSCHUBKASTEN mit drei Geschwindigkeiten gestattet einen schnellen Vorschubwechsel im Verhaltnis von 


cea 1:2, 1:4 oder 2:1 und 4:1, ohie die Wechselrader austauschen zu miissen. 


DER SUPPORT oleitet in einer langen Prismafihrung, welche mit Wischern versehen ist, um das Bett gegen Bescha- 
digung durch Spane zu schitzen. Der drehbare Messerkopf kann in 8 Stellungen gesichert werden, 


DER SUPPORTKASTEN ist mit einer Gewindeuhr ausgestattet. 


DAS BETT mit einer prismat:schen, geschliffenen Fihrung, bildet mit den beiden kastenformigen Standerliissen und der 
Csundplatte ein starres Ganzes. In der Mitte des Standers ist ein Werkzeugkasten zum Aufbewahren von Werkzeugen 


und Zubehdr angeordnet. 


NORMALZUBEHOR: Elektromotor mit elektrischer Ausristung, Planscheibe, Mitnehmerscheibe, feststehender Setzstack, 


mitlaufender Setzstock, 2 Drehbankspitzen, Reduzierhilse, Vierkantstahlhalter, 1 Satz Wechselrader, Hand-Schmierpresse, 
1 Satz Schlissel, Werkzeugkasten, Betriebsanleitung, 


SONDERZUBEHOR : Héhensupport, Handstitze, Flansch fiir Spannfutter 115 mm, Flansch fiir Spannfutter ©) 140 mm, 
Schaft mit Spannfutter bis zu 10 mm im Durchmesser, Schaft mit Spannfutter bis zu 13 mm Durchmesser, Spannzangen- 


einrichtung, | Satz Spannzangen von 2—15 mm Durchmesser, Kihleinrichtung. 


BEI BESTELLUNG BITTEN WIR DIE BETRIEBSSPANNUNG FUR DIE ELEKTROMOTOREN ANZUGEBEN! 
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NACHDREHBANK Modell ZD - 100 


Die Drehbankspindel ist mit einer Kupplung versehen, die ein Stillsetzen der Spindel ohne Abstellen des 
Motors ermoglicht. Durch Ausschalten der Kupplung wird gleichzeitig die eingebaule Spindelbremse in Tatig- 
keit gesetzt. Eine Spannzangenzinrichtung fir die Werkstiickspannung bei laufender Maschine ist vorge- 


sehen und die um je 1mm abgestuften Spannpatronen sind leicht auswechselbar. 


Die Supporte und der Reitstock werden durch Handhebel betatigt. Der Quer-, sowie Langssupport ist mit 


Anschlagen versehen, welche nach einfachem Einstellen die Bedienung der Maschine auch durch ungeschul- 


te Arbeiter gestatten. 


TECHNISCHE ANGABEN: 


Materialdurchlass bei Zangenspannung . . , , UE Wey Bona Woe eam 28 
Spitzenhdhe sf fw, Pot rk ogi Ser cee Ged, Sova, &. IM 100 
Spitzenentfernung 2 1. Lo...) mm 220 
Kegelbohrung der Spindel eM Bade or bots: Ta Ae Ue my i Se a AM rSe 4 
Kegelbohrung der Reitstockpinole . . | | | |. . oe ee ee) 6Morse 2 
Spindeldrehzahlen in beiden Richtungen , . , , ,, . , a ee Ulmin 225, 450, 600, 800 
1200, 1390, 1600, 2780 
Elektromotor: Drehzahlen . . ) . . , | | | eee ee ee) UI min 700/1400 
PSIG 2. ie. Gh he Badd helt dBi eh Beads S Yi te Oo kk. UBS 0,35/0,5 
Flachenbedarf der Maschine . . | |. | |... nn . 1200x400 
Gewicht der Maschine mit Normalzubehér is iS. BaD of “ool ae am kg 300 
Gewicht der Maschine mit Verpackung . . . ip Midget ain bis ty oe oe & kg 400 


Noimalzubchér: Elektromotor mit elektrischer Ausriis'ung, 1 Safz Bedienungsschlussel. 


Sonderzubehér: Flansch fiir Universalspannfutter, Spannzangeneinrichtung ZE 1 mit einem Satz Spannzangen 


ZE 1, 


BE! BESTELLUNG BITTEN WIR DIE BETRIEBSSPANNUNG FUR DEN ELEKTROMOTOR ANZUGEBEN! 


Diese Angaben entsprechen der Maschinenkonstruktion zur Zeit der Drucklegung dieses Prospektes. Durch 


den jeweiligen Eniwicklungsstand bedingte Konstruktionsdnderungen bleiben vorbehalten. 


KOVO 


Handels- Aktiengesellschatt fiir Erzeugnisse und Rohstofie der Metaliwaren- und Maschinenindustrio, 
Unternchmen II, Praha II, Vaclavské nam. 56. 
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samtliche Nachdreharbeiten in der 
Reihenfertigung bestimmt. Ein weifer Drehzahlbereich 


ndglicht die Bearbeitung aller Arten von | Metallen 
sund_Legierungen, ebenso wie das Fertigdrehen und 


"ee 


Lek Polieren von Kunstsfoff-Pressteilen. 
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Machine a plier et a serrer les agrafes longitudinales 


DJS VI 


Cette machine est destinée a agrafer les 
corps des boites d’emballage cylindriques 
ou rectangulaires et a4 agrafer les tédles. Le 
corps de |’emballage ne nécessite aucune 
préparation, car aprés son pliage automati- 
que l'agrafe est simultanément serrée. Un 
ouvrier spécialisé peut opérer 2000 agra- 
fages a l'heure et méme au-dela. 


Le dessus du bati qui est trés robuste 
comporte le mécanisme de commande de 
la lame supérieure de pliage et de serrage. 
Dans la partie inférieure du bati se trouve 
un mandrin incliné ainsi que la lame infé- 
rieure de pliage et de serrage avec son 
mécanisme. L’obliquité des lames et du 
mandrin permet une bonne visibilité et 
surveillance du travail. La commande de 
la machine est assurée par un moteur indé- 
pendant a l'aide de courroies trapézoidales. 


Les caractéristiques ci-dessus sont données 4 titre indicatif; perfectionnant sans cesse nos machines 


nous nous réservons de les modifier. 


K OV Oroisicttesilead Aaa AR EDOM IBRAMD GPO TOOT Ve nam. 5 


sQSEF VOCTAR 


P 364 1-1949 Sera 


Approved For Release 2002/91/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Abaissons 


O/o 
des malfacons! 
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Liabuissement du pourcentage des malfagons est la base du succes de towtes s 7 
entreprises industrielles et lout spécialement en ce qui concerne les piéces de 


rechange. _ 


Les causes qui influencent la qualité, c'est @ dire la précision et la perfection 
de la fabrication, spécialement pour le travail en grande série, sont altentive- 
ment examinées partout ct les défectuosités qui abaissent le rendement de la 


fabrication sont mises @ Pécurt, 


Mais on observe souvent les principales piéces ct on ne 
porte pas d’attention aux petites opérations non moins im- 
portantes. On oublic généralement que la cause d’un grand “ 
nombre de ces malfagons provient soit des machines elles 


mémes, soit des outils utilisés. & 


Il est significatif de constater la petite importanee don- 
née parfois au pergage qui eepedant est a la base de toutes pte 


fabrications mécaniques. 
Prenons done le cas le plus simple: le pergage. 


On sait que le diamétre de percement prévu doit étre ri- 
voureusement précis, mais il arrive fréquemment qu'un 
fois le travail terminé, i] soit trop grand, bien qu’on ait - 
utilisé un foret de trés bonne qualité. Le résultat est que 
le trou percé est défectueux (plus spécialement dans le cis 
des pas métriques ou Withworth). Le plus souvent ce gra- 
ve inconvénient provient uniquement d’un afftitage défec- 
tueux des forets. Les fautes d’afffitage sont parfois trés 
différentes mais le résultat est toujours le méme: louver 


i ture est trop grande et le foret n’étant pas symétriquement 


affaté; se déforme ou se rompt. Ye plus avee un mauvais 


& 


forct le travail est bien plus pénible et le temps passé plus 


; long. 


=T.v sry JOTA WFR Wi eee a i 


ala =" 1m ho ae aearay. 
Y | NCTC AY eV eT NANT Ss 
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Nous les forcts doivent étre affalés ct vérifiés avant leur 
ufilisation spécialement ceux dont le diamétre est supéri- 
cur a 15 mm, ainsi que ceux utilisés pour le pergage des 


acicrs durs ct de la Fonte. 


Par un afffitage correet, on parvient non seulement a la 


précision désirée de I’ ouverture, mais on augmente celle 


Fig. 1 


ci (pour la fonte presque d’%) le moment de torsion est 


plus court ct la durée du forct augmentée de 100%. 


Il est alors évident que pour la fabrication de précision, | 
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il devient nécessaire de prendre grand soin de Vaffatape 


des forets ct de pouvoir le contréler. 


Lrappareil Je plus convenable est une loupe permettant 
(examiner d'une maniére précise et rapide Vafffitage qui 


vient d’étre effectué et les spires. 


Les usines SOMES MEOPTA viennent de mettre au 


point un dispositif perfectionné pour le contréle précité. 


Cet appareil est présenté en 3 modéles (lfig. 4): 


No o pour les forets et tarauds de CF o3mm A 3mm 
No t pour les forets et tarauds de CY 3mmai 8mm 


No 2 pour les forets et tarauds de CY 8mm aA 3omm 


les loupes No o et 1 sont de mémes dimensions: CF ig wm 
longueur 105 mm, 
les loupes No 2 ©F 40 mm longucur 250'380 mm, 


ces loupes se composent d'un dispositif optique a fort gros- 


Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


sissement et d'une plaque transparente munie de traits re- 


-péres. 


Les éléments optique sont placés dans un tube chromé 
mat, dont la partie contenant le viseur est vernie noire, 
Pautre partie supportant la plaque repére. A avant de cet- 
te derniére se trouve une piéce métallique longue et évidéc 


destinée a recevoir les forets en vue de leur contréle. 


Sur la loupe No 2 In partie avant est extensible pour 


permettre ’examen des forets de 210 mm (Hig. 2.), 
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UTILISATION. On pose le foret dans la partie évidee, 


la pointe contre la plaque repére et on le tourne de telle 
sorte que le tranchant des arétes couvre la ligne médiane 


repeére (lig. 3.). 


A Vaide des lignes obliques repéres, il est alors facile de 
contréler l'afffitage du foret symétriquement par rapport 


ala ligne repére centrale. 


Si, aprés avoir tourné le foret de t8o" le contréle s’avere 


correct loutil a été convenablement affate. 


Aux derniéres pages de cet opuscule vous trouverez dif- 


férents schémas d’afffitage. 


No T. fait par une meule. 

No II. tranchant rectiligne. 

No [fT]. tranchant américain. 

No IV. tranchant du No If. mais plus court. 
No V. tranchant du No Il. encore plus court. 


No VI, le centre du pergoir est défectucux, 


6RO005600270001-9 


No VII. affdtage complet: le centre du foret forme unc 


pointe. 


Nos divers modéles de »loupes contréle« sont livrées en 


hoite par piéce. 


vie 
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SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES 
PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES ET DES 
CONSTRUCTIONS MECANIQUES 
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ia 5 Set 


3 4 5 6 

160 180 200 220 

200 260 320 380 
Diamétre max. du mandrin ..............8004 .mm 140 170 200 250 
Epaisseur max. de la thle. 2. 2 ww mm 0.8 1 1 1 
Profondeur d’emboutissage max... 2... ee mm 60 75 100 120 
Pression d’emboutissage max... . 2... ee kg 12000 16000 19000 23000 
Pression max. du serre-téle . 2 1 1 1 ww ee kg 14000 18000 22500 32000 
Course du serre-tlle 2 2 2 0 mm 65 80 115 140 
Course du coulisseau Secret Ait nae mce se beet AS hota Se i mm 150 210 280 330 
Surface de fixation du serre-téle. 2... 2... mm 290 330 400 480 
Surface de fixation de la table 2. 2... . 2... ae mm 320 400 450 550 
Réglage du serre-téle 2. 2... 1. 1, ee ree 1, 30 30 40 40 
Réglage du coulisseau 2. 2. 2... we rr 11) 30 35 45 50 
Distance entre table ef serre-téle 2 2 2... ee mm 200 240 275 300 
Distance entre table et coulisseau . 2. 2 2. 1. ln mm 220 320 340 400 
Nombre de coups a la minute 2... 1 1. ee : 40 40 30 25 
Diamétre du trou de passage dans la table. .. ........ mm 125 160 200 250 
Diamétre du plateau de latable. . .............. mm 125 160 200 ~ 250 
Diamétre du trou dans le plateau . . 2... 1... ee mm 20 25 30 35 
Diamétre et profondeur de l’alésage dans le coulisseau . . . . . mm | @32x60 | @40~x 80 ; @40 x80 | @40x 80 
Rainures de fixation dans la table ef dans le serre-téle . . . . . mm 18 18 18 18 
Pulssance du moteur électrique . .......404 oe aes CV 3 4 5 6 
Poids de la machine . 2... 1 le kg 1750 2900 3950 5400 


Les caractéristiques ci-dessus sont données 4a titre indicatit; perfectionnant sans cesse nos machines, nous nous 
réservons de les modifier. 
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Presse a emboutir a bati inclinable 


S] Sac me co gee arle 


La grande rigidité de la presse lui assure une - ; 

marche douce et sans trépidations. La machine 

e est particuligrement indiquée pour les travaux 
d’emboutissage de grande production, par ex. pour 
\ la fabrication des articles de ménage, de diverses 
piéces cylindriques etc. Pour faciliter |’évacuation | 

des piéces la presse est inclinable de 30°. La : 
machine consiste en presse proprement dite et en : 

bati permettant de donner a la presse une incli- 

naison de 15° et de 30° par rapport a la verticale. 


LA TABLE 4a rainures de fixation diagonales est en deux parties dont celle 
intérieure est réglable en hauteur par la manoeuvre d'un volant. Le trou de 
passage dans la table peut étre réduit par l'adjonction d'une couronne, suivant 
la nature du travail et de l’outil. Le serre-téle se meut dans un long guidage 
et son mouvement est pris sur les cames de l’arbre coudé. 


LE COULISSEAU est commandé par |’arbre coudé. Il est réglable en 
hauteur par vis et pivot a rotule. 

La commande de la presse est assurée par un moteur électrique, le volant étant . 
attaqué par courroies trapézoidales et |’arbre coudé par harnais d’engrenages. : 


A Ee 


La protection de l'opérateur contre les risques d’accidents est assurée par 
l'appareil de sécurité nécessitant l’emploi simultané des deux mains; en 
effet, avant de mettre la machine en marche il faut appuyer simultanément 
sur les deux manettes pour dégager ainsi la pédale de démarrage. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: Amenage par rouleaux, amenage par pinces, enrouleur et 


dérouleur. 


ba 


ce Hit 
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L'AFFUTEUSE- RECTIFIEUSE D’ OUTILLAGE 


La weching est destinge a y affatage de sean outils de coupe, comme: alésoirs cylindriques 
‘et. céniques, ‘fraises a denture circontérentielle et latérale, a denture droite, ou hélicoidale, 
fraises a denture détalonnée, tétes de Mahe a agate rapportés, ee fraises a never lames 


“peur” ‘alfdter les eulleve e ~earbure ‘de dungsténe 2 ainsi que — autres “nombreux 3ispoaTTS & 


oj accessoires “at élargissent 'universalité de la machine, de facon ace quelle puisse répondre e 
= toutes les exigences d'un atelier moderne d'affitage d outils. 
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HE 
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: POUPEE PORTE-PIECES munie de graduations est orientable dans les deux 
F sens vertical & horizontal. La broche est munie de graduations permettant le 
choix de |'angle d’inclinaison d'hélice. La téte porte-broche est munie de deux 
‘ cétés de rainures permettant le montage des appuis-dents et des dispositifs 
i spéciaux. La broche est pourvue d'un cété d'un céne Morse, de l'autre cété 
4 d'un céne métrique. 

F LA TETE PORTE-MEULES est orientable et son déplacement pour réglage en 
Hi hauteur est assuré a l'aide d'un volant a main. La broche qui est logée dans 
E les paliers lisses et auto-graisseurs pourvus de protections contre les poussieres 
: est munie, aux deux extrémités, de cénes Morse pour monter les meules. La 
a broche est commandée par une courroie sans fin du moteur a deux vitesses 
qui est déplacable sur le socle dans le sens vertical, afin d’assurer la tension 
i juste de courroie. 

i LA TABLE. La partie inférieure repose dans le chariot transversal sur les galets 


de précision et est guidée longitudinalement par quatre roulements a billes dont 
deux sont fixes et deux montés élastiquement. La partie supérieure est orientable 
et se laisse mettre en position choisie d'aprés !a graduation qui détermine le 
céne a rectifier. Le déplacement longitudinal rapide de la table est assuré par 
une manivelle, tandis que l’avance fine du travail est commandée par un volant 
a main. En débrayant cette commande, il est facile de déplacer la table a la 
main. La course longitudinale de la table est limitée par les butées qui peuvent 
&tre utilisées comme les butées fixes ou élastiques. 

LE CHARIOT TRANSVERSAL avec !a table repose sur les glissiéres prismatiques 
dans le bati. Le déplacement transversal du chariot est assuré par deux volants 
montés a l'avant ef a l’arriére de la machine et munis tous les deux des verniers 
micrométriques. Les glissiéres sont protégées pour les garantscontre les poussiéres. 

LA CONTRE-POUPEE. Le canon de la contre- 
poupée droite est déplacable a l'aide d’un levier 
a main. La pression exécutée par la pointe 
contre la piece est réglable en 
changeant la tension d'un ressort. 

La contre-poupée de gauche qui a 
une pointe fixe est munie d'une 


SEES Bie Be Set Sasa 


graduation permettant l’orien- 
tation voulue de la piece mon- 
tée entre les pointes lors de 


aee 


la rectification d'un céne. 


La machine est munie d’un dispositif 
d’aspiration sur commande. 
(Contre un supplément de prix.) 
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Plusieurs dispositifs fournis comme accessoi- 


res normaux ou spéciaux permettent l'affatage 
économique de la gamme la plus étendue 


d’outillage. 


Affatage des tranchants d'une téte de fraisage a 


Rectification intérieure Z 
outils rapportés 


Affatage frontal d'une fraise en bout , Affatage de la denture d'une fraise d’angle 


Ajustage de l’'angle du tranchant par Atfdtage des rayons sur les tranchants d'une téfe 
jauge de centrage de fraisage a outils rapportés 


va. 


Affatage d’un alésoir long avec le dispositif pour 
rectification entre-pointes — 


Affitage d’un 


Affatage d’un outil a 


plaquette de carbure Rectification de surfaces planes 


Affatage d’une fraise 


détalonnée Rectification frontale sur plateau électro-magnétique 


D'AFFUTAGE DE DIFFERENTS OUTILS 


SG = A PER es lies Relea e CR Ge Ste ens oes lone 


Dans le prix de la machine, las accessoires suivants sont compris : 


1. Poupéé porte-piéce orientable 12. Jeu d’allonges pour les meules 
2, Contre-poupée gauche avec pointe 13. 3 tasseaux pour meules 
fixe 14, Meule disque @% 150 & 100 mm 
3. Contre-poupée droite avec canon cou- 15. Meule boisseau @ 100 mm 
lissant & pointe 16. Meule assiette 7.75 mm : 4 
4, Plaque de-rehausse pour la position 17. Meule @ 175 mm 
surélevéa de la pounée 18. Garants pour meules 
5. Support pour affitage-a main 19. Support-des garants 
6. Lamelle-support fixe 21. Clef pour montage des tasseaux porte- 
7. Lamelfe-support universelle meules 
8. Jauge pour centrage 22. Chasse-meule 
9. Jauge pour l’angle de coupe 23. Jeu de clefs de service 
10. Support de cette jauge 24. Pompe de graissage : 
11. 3 Douilles de réduction 25. Moteur du chariot porte-meule 


26, Carnet d'instructions de service. 


les “dispostifs & accessoires suivants. sont’ fournis “sur conimandes spéciales: et 
contre ‘in. supplement dé: prix? eee ie 


Dispositif, da. rectification eylindrique avée | moteur, 7 mandrin de.iserrage et 
porte-diamant 
Dispositif pour rectification intérieure avec lunette a frois mors 

. Dispasitif pour rectification’ des surfaces: planes 
. Dispositif pour: affiter Jes: méches hélicoidales 0) 525 mm 
Dispositif de-ractificdtion des alésoirs d’ébauche - - 
Dispositif pour: affGtage: de fraises délalonnées. cylindriques 
Dispositif pour rectification enire-pointes - capacité enire-pointes : 400 mm 
Dispositif pour rectification . entre-pointes - capacité enire-pointes 800° mm. 

. Dispositif pour: affitage des tétes de. fraisage & dents rapportées. Iuequ'a 
380 mm @. 
Dispositif d'affGiage des outils au carbure avec les accessoires 
Dispositif pour rectification des rayons des fraises jusqu’a.@ de la fraise 300: mm 
Dispositif pour™ rectification des petits outillages avéc'un céne morse 08:1 
Dispositif pour affatage des outils avec tranchant a ‘rayon = 
Appareil diviseur. avec les disques Las 
Appareil électro-magnétique @ 150 -mm- avec ‘fedrasseur = 
Dispositif de serragé par. pinces; les pinces disponibles -de. Bi sea 12 mm: 
(sur commande; spéciale) : cee? 
6,.Dispositif d'aspiration des poussiéres avec moteur: 
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Capacité max. en diamétre . . . te De tge al dete ge At ae Oe RY hee ee By ase : 2 
Capacité max, en diamétre avec plaque de réhausse fat tual Pele: We Cen at ep ieee Ge a0... 
Capacité entre-pointes entre la poupée et contre-poupée ...........2.2.... mm 500 __ 
Capacité entre-pointes entre les deux contre-poupées. . . fo ate ore ede Se im 690 
Hauteur de l'axe de la pointe de la contre-poupée au dessus de la table’ 3 . ee. mm 130_. 
Distance entre l'axe de la pointe de la contre-poupée et le bord arriére de la table ; mm 55 
Canesdela Bisehe. 4. DN cee eo ea be eh alee eos bee fs comeligue 60 
Morse 5 
Distance horizontale entre l'axe de la broche et de la pointe... ....... =. .max. mm 325 
min. mm 85 
Distance verticale entre l’axe de la broche et de la pointe ........2..~. =. .max.mm 175 
min. mm 55 
Dimensions normales des meules: diamétre extérieur . . 2. 2... 2 we ee ee ee om 150 
diamé@tre d’alésage . . 2... 2... eee om 20 
largeur <3 we pa ey et ee ee eh ee cs Bee AM 15 
Dimensions maximum des meules: diamétre extérieur . 2... 1... ee ee eo 200 
diamé@tre d'alésage . . 2. 2. 2... ee eee om 32 
largéur™ >in ee es Sh a a a Boe A Bo oe ee mM 20 
Diamétre de la broche de rectification intérieure. 2 2 2. 1... we em 70 
Diamétre du mandrin. . . TNE HE cae be CeO gs = Be ies a Saas phy Geld de ae Bh to in SOLE 115 
Diamétre du plateau électrontagnetique: : aa daha Wee Dn hag Met evgs ee Ae oe A 150 
Orientation de la poupée dans le sens horizontal & ‘vertical . BoB Se 4 te Ble si tee 360° . 


Orientation de la table dans chaque sens ‘ 
La table est finement orientable d’aprés une graduation F 
Orientation de la colonne support-meule . 


Course verticale du chariot porte-meule . 2 2. 2... De em 
Course longitudinale de la table (4 main) . 2...) we em 
Course transversale de la table (€ main) . 2... 2... eo 
Surface de la table ... . Lenin Sadie fe cand Gt eer alow, “Gn hnvachan oom, oem iat y ~ty tet See th AS. AE 


La meule: nombre de vitesses. 
tours par minute . ume tte ay cat, fee 
Moteur du chariot porte-meule: tours par minute . 
puissance 
Encombrement au sol 


Poids de la machine: avec accessoires normaux . 
avec emballage . Sats 
avec emballage maritime . 
Volume de la caisse . 


Efe 
cl 


PRIERE D’'INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSLON DU COURANT DISRONTBLE.~ unat 


Nos machines étant constamment perfectionnées™ les* renseignements du présent prospectus sont “donnés 
sans engagement. 


= en 


Société Anonyme pour le Commerce des Matiéres Premiéres, des Produits 
Métallurgiques ef des Constructions Mécaniques, ETABLISSEMENT HI, 
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écution. Ils possedent toutes 


Ces tours se distinguent par la grande robustesse de tous leurs organes et le fini_de leur ex 


les qualités requises pour assurer un travail de précision, et le maximum de rendement, par Vutilisation économique des 


e_ou individuel des_piéces 


outils a mise rapportée en carbure de tungsténe. Destinés plus particuligrement. en 


prises dans la barre, ils conviennent cependant également, pour l'usinage en-mandrin des pieces forgées ou coulées. 


LA BROCHE tourne dans des paliers a rouleaux 4 rattrappage de jeu; elle est actionnée par un moteur a bride d deux vitesses. 
Six accouplements 4 lamelles, prévus dans la boite d’engrenages, et le changement de couplage des péles.du moteur de commande, 


permettent l'obtention de 8 vitesses dans les deux sens de rotation, pendant la marche de la machine, tandis que 3 différentes 
gammes de vitesses peuvent @tre réalisées au moyen de roues de rechange. : 


LE MECANISME DES AVANCES du chariot de la tourelle et du chariot transversal auxiliaire, dérive. de la broche principale, 


d'un train de roues de rechange et de la boite d’engrenages. 


LA TOURELLE-REVOLVER est pourvue de 16 trous pour le montage des outils. Les déplacements horizontal et transversal sont opérés a 
la main ou automatiquement. L’avancement transversal est contralé par le mouvement de rotation de la tourelle. Des butées rég- 
lables sont prévues pour limiter la course longitudinale ou transversale de chacun des outils, Le déclenchement de ces butées est 
automatique d tout endroit déterminé, lorsque on fait usage du mouvement mécanique. Des accouplements de sécurité protégent 
la machine contre toutes surcharges. 


LE CHARIOT TRANSVERSAL auxiliaire, avec sa tourelle carrée est incline de 10° de facon a faciliter le passage des outils 
montés dans la tourelle revolver et de pouvoir ainsi, manoeuvrer commodément les deux chariots. Le déplacement longitudinal ou 
transversal du chariot auxiliaire peut se faire également ¢ la main ou mécaniquement. Dans ce demier cas, des butées déclenchent 
automatiquement le mouvement a fin de course. 


LE DISPOSITIF D’'AVANCEMENT DE LA BARRE est controle par un croisillon lequel, par |’intermédiaire d'une chaine, actionne 


le mandrin portant la pince de serrage de la barre. 
LE DISPOSITIF DE FILETAGE, permet de- tailler tous les genres de filets intérieurs et extérieurs au moyen d'un gabarit reproducteur. 
LE GRAISSAGE DE LA BROCHE est assuré par un réservoir d’huile prévu spécialement a cette fin dans le couvercle de la 


poupée. Les engrenages et autres organes de la poupée sont lubrifiés par un systéme de circulation alimenté par une pompe 4 
engrenages tandis que le graissage du chariot porte-tourelle et du chariot transversal auxiliaire est assuré par des pompes a huile 
actionnées a fa main. 


PRIERE D'INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DUZ[COURANT DISPONIBLE ! 


ATELIERS REWNIS DE COMSTRECTION DE MACHINES-OUTILS 


ENTREPRISE NATIONALE — PRAHA — ESR 


a 
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DIMENSIONS ET CARACTERISTIQUES PRINCIPALES 


Modéle RT-60 Modéle RT-80 


Diametre max. des barres admises . . . - 1 2 ee 60 80 
Alésage de la broche 2 1 8 ei 62 82 
Cénede- la broché . gc ce owe ea a eg mtrique 65 90 
Diamatre admis av dessus du banc: a) avec dispositif de filetage 2... 2. 2 ee. em 450 530 
b) sans dispositif de filetage . . . . . -. . . . 2mm 450 530 

Capacité max. de serrage du mandrin. © 2 2. 2 ew ee mm 270 330 
Distance max. entre la tourelle: a) et le collet de la broche © . 2. 2 1 1... we mm 750 900 
b) et le mandrin de serrage des bares . . 2. . ©. . «mm 535 730 

Diamatre de la tourelle revolver. 2 2 1. 2 ee 335 390 
Diamatre du cercle primitif des trous d’outils de la touelle 2 2 2. 2 2. eee em 230 270 
Nombre de trous doutils de la touelle 2. 2 2 2 2 1 ee ee 16 16 
Diamatre des trous doutils de la tourelle 2 2. 2 2. 2. ee ee ee em 20 - 40 - 50 20 - 40 - 65 
Nombre de vitesses de la broche © 2 2 1 1. 24 24 
Gamme de vitessesida: le broche 5. a 3 ee ES ek ee BS Fe tlm. 25-1250 18-900 
Avances: Nombre 2 2 2 8 16 12 
Gamme des avances longitudinales 2. 2. 6. 6 ee ee ee mm/t. 0,06-1,8 0,06-1,3 

Gamme des avances transversales 2 2 2 2. ee ee ee ee ee mimft 0,04-1,2 0,04-1,2 
Pilisdaneasducméteurs fost ee owt 2 Oo Xe th ene Me, Be eta Th doe SP 6,5-9 10-13,5 
VWiteede dai ingteurh ac oi, ae air: Rese Ge Oe Bunt SO Se ee a St 1000/1500 1000/1500 
Encombrement. 2 0. 2 ee . mm 1040 x 3120 1160 x 3940 
Lengueur de la machine avec dispositif diavancement de la barre et les supports . . . . . mm 6560 6490 
Poids de la machine: avec les accessoires nermaux. . 2 . - - 7 ee ee kg 3200 4200 
avec emballage pour transport par chemin de fer . . . . . . . . kg 3600 4500 

avec emballage maritima 2. . 2... ee ee ee kg 4000 5300 

Cubage de la caisse (emballage maritime) 2... ee ee ee ee eee 8.5 10 


En raison des perfectionnements constants cue nous nous efforcons d'apporter dans la construction de nos machines, les dimensions du 
tableau ci-dessus sont données sous réserve de modifications éventuelles, 


1100 © 


ai) SS ale ee ae 


RT 80 


REFROIDISSEMENT. Le bati de la machine forme réservoir pour le liquide de refroidissement. L'alimentation est effectuée par une 
pompe a engrenages. 

ACCESSOIRES NORMAUX:: Trois tabliers en tale, un garant pour le mandrin, une butée médiane et une butée transversale gauche 
(une butée transversale droite avec le modéle RT 80), un jeu de roues de rechange, une pompe de graissage & main, diffe- 
rentes vis de réserve, jeu de clés de service, une tablette a outils, schémas et instructions de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX : Mandrin de setrage avec un jeu de mordaches pour barres rondes, pinces de serrage, mandrin de 


serrage rapide pour la finition des pieces, mandrin universel & trois mors, faux plateau, chariot transversal avec tourelle revolver 
carrée, dispositif d’avancement des barres, deux supports avec tube de guidage normal ou tube amortisseur de bruit, manchon de 
centrage par vis, dispositif a copier longitudinal, dispositif & maintenir la pression sur le dispositif a copier longitudinal, dispositif 
a copier transversal, tambour de butée longitudinale, butée fixe longitudinale spéciale. Dispositif de filetage par reproducteur avec 
vis-mére et patin, bras support pivotant et effacable pour téte a fileter, contre-poupée, dispositif de forage rapide avec moteur, 
dispositif d’amenée du liquide réfrigérant pour le refroidissement intérieur avec machine sans contre-poupée, dispositif d’arrosage avec 
tuyauterie, téte revolver interchangeable, dispositif a fileter les vis 4 filets multiples, moteur pour courant de 220, 380 ou 500 
volts, appareillage électrique, dispositif d’éclairage sans la lampe. 
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Spitzendrehbank VOLMAN 


Hezisionsmaschine fur die Ausfuhrung verschiedener Dreharbei 


ton unter wirtschafflicher Ausnutzung der Hartmetallwerkzeuge. 


# iixehdurchmesser uber dem Bett 280 mm 


2 Spitzenweite 750 mm 


a 


Ausnehmbare Brucke vor der Planscheibe 


ar 


<jrosser Spindeldrehzahlbereich 


» (jrosser Vorschubbereich 


Zwecks qrasserer Starrheit der Maschine ist der Spindelstock, der 


siriebe und der Nortonkasten als ein kompakter Rahmen aus 


sjehiidet, zu welchem das Bett angeflarnscht ist. 
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DIE ARBEITSSPINDEL 


wird vom Elektromotor tber den Getriebekasten ohne Riemeniibersetzung angetrieben. Im Getriebekasten ist 
eine doppelte Lamellenkupplung zum Drehsinnwechsel der Spindel, und alle Zahnradiibersetzungen unterge- 
bracht. Durch Wechselraéder kénnen drei verschiedene Spindeldrehzahlreihen erreicht werden. Die Spindel 
léuft vorne in einem nachstellbaren Gleitlager, hinten in einem Walzlager. Fir die Schmierung der Zahnréder, 
Lager und der Arbeitsspindel sorgt eine im Unterteil des Spindelstockes untergebrachte Zahnradpumpe. 


DER NORTONKASTEN 


ist vollkommen abgeschlossen, ohne Ausschnitt fir die Nortonschwinge. Ein grosser Ubersetzungsbereich er- 
méglicht das Schneiden der wichtigsten metrischen, Whitworth-, Modul- und DP-Gewinde. Fir jede Gewindeart 
genigt stets ein einziger Wechselrddersatz. 


DER SUPPORTKASTEN 


ist fUr selbsttdtige Ausschaltung der Vorschibe beim Drehen gegen festen Anschlag eingerichtet. 


DER SUPPORT 


ist mit einem drehbaren, durch einen einzigen Hebel betdtigten Vierkantstahlhalter ausgestattet, welcher in 
beliebiger Stellung gesichert werden kann. Die Support-Leitspindelmuttern sind zwecks Beseitigung des toten 
Spieles nachstellbar. 


DAS BETT 


bildet mit dem Spindelstocksténder, dem rechten Maschinenstaénder und der Grundplatte eine Rahmenkonstruk- 
tion. Beide Schlittenféhrungen sind flach, Das Spiel in der vorderen Schlittenfihrung wird waagerecht und senk- 
recht durch eine trapezférmige Leiste begrenzt. Die Reitstockfiihrung ist vorne flach, hinten prismatisch. Unter 
dem Bett befindet sich ein Blechkasten zur Aufbewahrung von Zubehér und Werkzeugen. 

Der rechte Maschinenfuss ist als KihlmittelbehGlter ausgebildet, welcher zur Abkihlung der Kihlflissigkeit mit 
zweckmdssig angeordneten Rippen versehen ist. An diesem Fuss ist auch eine von eigenem Elektromotor ange- 
triebene Elektropumpe angebracht. 


NORMALZUBEHOR 


Elektromotor mit elektrischer Ausriistung, Spanfangschale, 2 Drehbankspitzen, Reduzierhilse fir die Haupt- 
spindel, Vierkant-Stahihalter, 1 Satz Wechselrdder, 1 Satz Bedienungsschlissel, mikrometrischer Festanschlag, 
eingebauter Blechkasten fir Zubehér und Werkzeuge, Bedienungsschilder, Betriebsanleitung. 


SONDERZUBEHOR 


Kihleinrichtung mit Elektropumpe und Schutzschalter, Kegel- und Formdreheinrichtung, hinterer Mehrfachstahl- 
halter, Universal-Planscheibe mit 4 gehdrteten Spannbacken, fester Setzstock, mitlaufender Setzstock, Universal- 
Spannfutter, Spannfutterflansch, Langsan- 
schlagwalze, Queranschlagwalze, hand- 
betatigte Spannzangeneinrichtung in der 


Hauptspinde! einschl. 1 Spannzange fir 
Durchmesser von 4—22 mm nach Wahl, 


Spannzangeneinrichtung zum Aufspannen 


wahrend des Laufes der Maschine einschl. 


1 Spannzange fir @ nach Wahl, weitere 


Spannzangen, Beleuchtungskérper ohne 
Glihbirne. 


Die Planscheibe und die Mitnehmerscheibe 
sind mit einer Arretiervorrichtung versehen, 


welche deren Lockerung verhindert. 


Bei Bestellung bitten wir die Betriebsspan- 


nung fiir die Elektromotoren anzugeben! = ae _. 
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HS AUPTABMESSUNGEN UND TECHNISCHE ANGABEN 


Drehdurchmesser tber dem Bett . . . . . 7 eee em 280 
Spitzenweite . . ee She THe Bay “an ee ce RE TIM 750 
Drehdurchmesser tber ee sipped eo. Be ay Ak, Ro Se) eee a 150 
Drehdurchmesser in der Krépfung. «6. eee em 370 
Nutzbare Krépfung vor der Planscheibe . 2. . ©. «. «. ~ ee mm 50 
Bettbreite 26 we ee mM, 250 
Planscheibendurchmesser . 2. we wee ee eo 250 
Spindelbohrung) «ww we 36 
Kegel in der Spindel. 2. 2. 2. 2. 1... metrisch 40 
Kegel der Spitzen. . go Hla OA oe, be GG a Un “Ge 2) OMorse 3 
Spindelkopf nach DIN 800 . eee Se oe oA M68 
Spindeldrehzahien: 3 Reihen zu je 18 Stufen im ‘Bereich . .  .  Ufmin 20 — 1000 
U/min 31.5 — 1600 

aufSonderbestellung . 2. . . . «CU fmin 63 — 3150 

Vorschiibe: 36 Langsvorschitbe im Bereich . . . . «. . « mm/U 0.03 — 3.52 
36 Quervorschibe im Bereich 2. 2. 2. 1. ommfU 0.01 — 1.22 
Leitspindelsteigung .. rs 1111) 6 
Gewinde: 36 metrische Gewinde, Sibiguna eo eS) Goh ow a ommn 0.375— 44 
36 Modulgewinde, Modul . . ww eee 0.375— 44 

_36 Whitworthgewinde, Steigung . . . . . «. Gé&nge/Zoll 34— 88 
Motordrehzah| . 2. wwe eee niin 2800 
Motorleistung .. Be ote Se a kes Was ad Ge ee BS eh SPO 4 
Fléchenbedarf der soachine (Breite X Lange) 2. ©. . «. «ee omm 910 < 2140 
Gewicht der Maschine: mit Normalzubehér . . . . «ww Og — 1080 
mit bahnmdssiger Verpackung . . . . . kg 1250 

mit seemdssiger Verpackung bo @. che d. #ovkg 1450 

Raumbedarf der Kiste ee go ee Oe gl ame oe Be Se ie TE 4 
Kistenmasse (Breite X Lange X Hohe) coe ee ee eee em TTS X 230 &K 168 


fiog 


comme) 
Hol Al 
Led 
He 
h 
S 


Infolge stindiger Vervolikommnung unserer Maschinen sind die obigen Angaben in Einzelheiten 
unverbindlich. 


KOVO HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFT FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN- 
UND MASCHINENINDUSTRIE, UNTERNEHMEN II, PRAHA Hi, VACLAVSKE NAM. 56 
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ES | 


EUSE VERTICALE FV 32 


LES FRAISEUSES ZBROJOVKA SERIE F 32 


sont les machines de précision aussi appropriées a la fabrication en série qu’a l'usinage individuc! 
edigs sont conscruites en exécution horizontale. universeiie et verticale. Files possedent une qrands 

soupiesse d'emploi et canviennent pour ies travaux d'“bauche et de finition sur toutes ies mea- | 
ueéres couramment employées: elles travaillent sans bresitaqe ni vibration méme aux plus grands 
efforts et aux grandes vitesses 


fe nombreux accessoires spéciaux auqmentent lunive: salité d'emploi de la machine et perme: - 


cant d’effectuer les travaux de fraisaae les plus variés ! 
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PRINCIPAUX AVANTAGES 1 Précision permanente garantie 
ET CARACTERISTIQUES: 


2 Trés grande stabilité 


3 Grande vitesse de rotation de la broche 


4 Grand choix de différentes séries de rota- 
tions de la broche 


5 Avances automatiques dans les trois sens 
6 Grand choix de différentes séries d’avances 
7 Marches rapides dans les trois sens 


Commande des avances par un seul 
volant 


9 Commande des rotations de la bro- 
che par un seul volant 


10 Changement de vitesse des avances 
pendant la marche de la machine 


11. Sens des mouvements de commande 
correspondants aux sens des avances 


12 Roues dentées traitées, roues A 
grandes vitesses rectifiées. 
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FRAISEUSE HORIZONTALE FH 82 


nt 


MONTAGE DE LA BROGHE DE LA FRAISEUSE VERTICALE FY 32 
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LA BROCHE 


tourne sur roulements de précision a rouleaux coniques per- 
mettant le rattrapage du jeu axial et radial. La mise en 
marche et l’arrét de la broche se font par embrayage a dis- 
ques comoiné avec un frein qui arréte aqutomatiquement la 
broche lors du débrayage. Le changement du sens de rota- 
tion de la broche se fait par la manoeuvre d'un levier situé 
a droite du montant. Les différentes vitesses de la broche 
sent encienchées a l’arrét de la broche 4 l'aide d’un volant, 
la lecture de la vitesse sélectionnée se faisant sur un cadran. 
La broche des machines verticales est réglable sur une course 


de 75mm au moyen d'un croisillon A main. 


TEFE DE LA FRAISEUSE VERTICALE FV 32 PIVOTANTE 
DE CHAQUE COTE DE 45" 


Les fraiseuses horizontaies et universelles peuvent comporter 
du choix une des 4 séries de vitesses de la broche, les fraiseuses 
verticafes une des 5 séries de vitesses données ci-aprés. 


Chaque série comporte 9 étages. 


FH 32, FU 32 


" 46 63 90 130 180 255 360 500 | 

1. 70 98 138 200 280 396 560 | 780 1100 

Vv. 95 134 190 275. 385 540 | 760. 1050 © 1500 
| 136 188 266 390 | 542 765 | 1080 | 1500 2100 


TABLE 


Le déplacement longitudinal. transversal et vertical de ta 
table est manuel et automatique. Le sens dans lequel sont 
poussés les leviers est le méme que celui de la direction que 


prendra ia table, ce qui contribue 4 rendre aisée la conduite 
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HORIZONTALE FH 32 


1 Avance transversale ma- 
nuelle 


2 Sélection des avances 


3 Enclenchement de |’avan- 
ce longitudinale 


4 Avance verticale manu- 
elle 


5 Enclenchement de l’avan- 
ce verticale 


6 Enclenchement de l’avan- 
ce transversale 


7 Enclenchement de la 
marche rapide. 


8 Avance longitudinale 
manuelle 
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de Ia machine. La marche rapide est prévue dans le sens 
longitudinal, transversal et vertical et peut étre enclenchée 
dans les trois sens en méme temps. Pour le déclenchement 
automatique des avances et de la marche rapide des butées 
réglables sont prévues. Un embrayage de sdreté dans la 
boite des avances évite tout dommage 4a la machine en cas 
de surcharge. Les machines peuvent comporter une des trois 


séries de vitesses d’avance données ci-apreés: 


LA TABLE EST POURVUE DE 3 RAINURES EN T 


mm/min. 


85 12/17 24 | 35 48 | 68 95 | 130 185 | 270 370| — | - 


ost): ae 
— | 12] 17 | 24) 35 | 48! 68 | 95 | 130 | 185 | 270 | 370 530 | _ 


24 | 35 | 48 | 68 95 130 | 185 270 370 530 | 750 


4 
-}- 17 | 


L’avance verticale est la moitié de |’avance longitudinale 


ou transversale. 


LE COUVERCLE-PROTECTEUR POURVU DE PERSIENNES 
DE VENTILATION DONNE ACCES AU MOTEUR 


LA LUBRIFICATION 


des paliers et des engrenages du montant est automatique 
par circulation. Le graissage de la console et des tables est 


centralisé et assuré par graisseurs. 


8 
3 
, 7 
i 1 2 


CENTRALISATION DES ELEMENTS DE COMMANDE 
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SCHEMA DES CONNEXIONS ELECTRIQUES 


i’équipement électrique consiste en moteur prin- 
cipal avec induit en court-circuit et en moteur de RRROSAGE 
ia pompe. Les deux moteurs sont egé Sete , : , 
APOIO WS proteges par | 6 tiquide d’arrosage provenant d’un réser- 
coupe-circuits. Le moteur principal est monté sur Voir situe dans la plaque de base du montant 

est amené vers l'outil par une pompe électri- 
une semelle pivotante qui permet de maintenir que. il retourne au réservoir par gouttiéres et 
ouvertures delatable et dela console et partu- 


constamment ia courroie 2 une tension correcte. bes réléscopiques en passant par un tamis fin. 


FRAISEUSE UNIVERSELLE FU 32 4 


ie 


LES FRAISEUSES UNIVERSEL- 
LES FU 32 


sont prévues pour la commande méca- 
nique du diviseur universel et de la table 
circulaire. La table pivote sur les deux 
cétés de 45°. En dehors du fraisage des 
surfaces planes elles rendent exécutable 
ie fraisage circulaire, le fraisage des en- 
grenages et des crémailléres, des rainures 
en hélice, des cames etc. 


ACCESSOIRES NORMAUX 


Moteur avec équipement électrique, ar- 
rosage y compris moteur électrique, 
mandrin de fraisage diam. 27 mm, boulon 
de serrage, jeu de clés, pompe de grais- 
sage. instructions de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX 


iivrés en supplément: Mandrins de fraisage 
de différents diameétres et longueurs, 
manchons de serrage, douilles de réducti- 
on et différents autres appareils donnés 
ci-apres. 
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ACCESSOIRES SPECIAUX 


DIVISEUR UNIVERSEL MODELE DH 10 


avec contre-pointe, roues de rechange, tétes de 
cheval et autres accessoires pour la division directe 
(2, 3, 4, 6, 8, 12, 24 divisions), indirecte et différen- 
tielle (de 2 a 360 divisions) et pour le fraisage 
des rainures hélicoidales allant de 15.63mm a 
2559,53 mm. Hauteur de pointes 100mm. Sur de- 
mande les accessoires suivants peuvent étre livrés 
avec le diviseur universel: poupée réglable verti- 
calement, table avec rainures en T pour montage du 
diviseur parallélement 4 la broche de fraisage, vérin- 
support pour fraisage de longues piéces et mandrin 
universel 4 3 mors diamétre 160 mm avec plateau. 


DIVISEUR SIMPLE, MODELE JD 11 
pouvant exécuter de 2 a 88 divisions. 


DIVISEUR VERTICAL VD 24 
pour la division directe de 2 4 24 divisions. 


DIVISEUR VERTICAL VD 36 


permettant d’exécuter la plupart des divisions de 
2 a 360. 


DISPOSITIF DE DIVISION POUR CRE- 
MAILLERES MODELE OT 32 


employé conjointement avec la téte universel le de 
fraisage UH 32. 


TETE VERTICALE DE FRAISAGE, MODELE 
VH 32 


permettant d’effectuer, sur une fraiseuse horizontale 
ou universelle, les travaux qui devraient se faire 
autrement sur une machine verticale. La téte peut 
pivoter de chaque cété de 45", 


o. ie 
TETE UNIVERSELLE DE FRAISAGE, ee Ne 
MODELE UH 32 : * ae. 
avec broche réglable dans tous les sens. Elle est ipa i So 
employée pour fraiser des endroits difficilement i ——— 


accessibles et lorsqu’il faut placer la broche paral- 
lélement a la table. Avec Ia téte est livré le mandrin 
spécial de 22 mm de diamétre. 


TABLE CIRCULAIRE MODELE OS 30 


de 300 mm de diamétre avec avance automatique et 
a la main. Livrée avec échelle et butées réglables. 


ETAU PARALLELE, 
largeur des machoires 110 mm. 


ETAU PARALLELE, 
largeur des machoires 130 mm. 


Soe ETAU A BASE TOURNANTE, 


largeur des machoires 150 mm. 


= ETAU A SERRAGE CONCENTRIQUE 
des piéces cylindriques de 10 a 80 mm de diamétre. 


Pour plus de renseignements nous demander notices spéciales. 
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CARACTERISTIOUES PRINCIPALES 


MODELES 


Surface utile de la table: farqeur : fo ke aR Se, CR 250 250 250 
fongueur 4 Sate _ 2. mm 900 1000 900 
Rainures de fixation de la table: nombre : : 2 {ce a 3 3 a 
largeur a é : . mm 14 14 14 
Scartement . , - mm 55 55 55 
Course longit. de ia table: a la main ; mm 400 610 600 
aurom mm 590 600 500) 
Course transy. de ja table: d fa main 4. nts E ty Set mm 240 225 240 
{FH 32 et FU 32 sans bretelle) autcm. . . . . ‘ee an Be Ge . mm 230 210 230 
Course verticale de ia table: a la main : F , . mm 420 410 420 
cutom, Se aie Soy gee Ss CRNA 400 400 400 
La table pivote de chaque cété de. & & 4: aa a 45" 
Cone de la broche au choix: métrique . a2 ... No 32 32 32 
Morse eek e toast ght. ING 4 4 4 
ISA : & ihe et mt .. No 44 44 6h 
Distance de l'axe de la broche d la table: max. ©. . , mm 450 445 
min ‘ Poe ee om 30 30 *s 
Distance du nez de la broche (meétr. /ISA) a la table: max. 2 . . mm ~ — 475/495 
min. me - _ OG 
Distance du nez de ia broche au palier du bras (support métr./ISA) mm 470/490 470/490 7 
Distance de l’axe de Ia broche d la face infér. du bras-suppert . . mm 140 140 _ 
Distance de l’axe de la broche a la qlissigre du montant . . . . mm _ _ 285 
La broche pivote de chaque cote de wl be ok, Et ty 3 — _ 45" 
Broche réglable verticalement sur une course de rr ~ 75 
Nombre de vitesses de la breche yong t “ano te te 83 9 9 9 
Gomme de vitesses de la broche au choix: série | . to pom 33 —520 33—520 33-—520 
série Hi -tipom 46~—-730 46—730 46-710 
série [if .topom 67 —1050 67 —1050 70-1100 
série IV t.p.m 95 —1500 95 —1500 95-1506 
série V tp. m. _ _ 136 -- 2100 
Nombre de vitesses d’avance . ie Sa eee es wee Petite a 12 12 12 
Avances longitudinales et transversales en 3 séries au choix 
SOHTe A ce ge ee : idee Baw Soe & Ss HRA 8,5—370 8,5—-370 85-370 
séerieB |. Koy a ie 25. J ate tong » mm/min. 12-530 12—530 12-530 
série C. : 2 ds Bex ptt AS Tee oe kee oR - 2. mm/min. 17 —750 17 —750 17-750 
L'avance verticale est la moitié de iavance longitudinale. 
Marche rapide: longitud. et transv. 2 2 2... oe.) mmimin 1500 1500 1500 
verticale 200. 2 Se oh ; » mmimin 750 750 750 
Moteur: vitesse. te hee Se a : .. t pm 1410 1410 1410 
puissance su Sanh Kay Bolte ads Hite. & nog ge TEN 4.3 4.3 4.3 
Surface d’encombrement .. . . ‘ 2 te Bod . hie § - mm 1500x1900 1500x2200 15001900 
Hauteur de la machine ear bah a x ; é 2. mm 1480 1480 1750 
Poids de la machine avec accessoires normaux th Jot LRG 1400 1450 1500 
Poids avec emballaqe ... . Me oS A : SS ote ee eg 1550 1600 1700 
Poids avec emballage maritime 2... 2... 2... we doe d tke 1700 1750 1850 
Volume de lacaisse ...... Hey Sy ee aaah oO a re 5,47 5,81 6.4 


PRIERE D'INDIQUER DANS LA COMMANDE LE CONE DE LA BROCHE. LA SERIE DE VITESSES 
DE LA BROCHE ET DE VITESSES D‘'AVANCE. INDIQUER EGALEMENT LA TENSION DE SERVICE 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignernents du present prospectus sont donnés sans engagement 


KOVO 


Société Anonyme pour le commerce des matiéres premicres des produits métaliurgiques 


et des constructions mecianiques, Etablissement il. Praha Il, Vaclavské nam. 56 
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FRAISEUSE HORIZONTALE 


FRAISEUSES ZBROJOVKA série FA4 


Machines -conétruites pour des travaux de -précision et. travaillant sans vibrations méme aux plusegrands. efforts. Une 
* 2 i 1 a? ' * ¥ wee 

gamme tres étendue des vitesses de broche et des avances autometiques permet d'usirier dans les conditions les plus 

écofiomiques. tous les métaux et alliages courants. 


Avantages caractéristiques des machines: 


Construction. particuligrement robusie du montant et de la console. 
Vitesse de la. brocha: gamme normale de 32 4 1400 tp. m, 
damme rapde de 45 42 2000 t. p.m. 
Vitesse de. I'avance longitudinale et transversale de 10 4 1250 mm/min 
Avance rapide longitudinale et iransversale: 3200 mm/min. 
Moteurs a flasque-bride. separes pour l'entrainement de la broche et pour ies avances. 
Raglage de precision de la profondeur de fraisage au moyen de comparateur incorpore ou a l'aide de jauges dans les machines 
varticales. 
Declenchement electrique de !avance automatique et de lavance rapide sur butees reglables. 
Caleulateur des vitesses. de coupe permettant de selectionner rapidement le nombre de tours optimum compte tenu de la nature 
de fa matiere a usiner, de l'acier de fa fraise, du diamétre de cette deriere et du fini recherche pour ja surface usinee. 
Demarrage, arret et freinage de ia broche par boutons-poussairs placés a droite de la table transversale et sur fe mantant. 
Graissage automatique des mécanismes du mantant et de la boite des avances. 
Graistage et refroidissement de ia vis verticale par bain d’huile avec circulation automatique. 
Commandes centralisees et simplifiees. 
Enclenchement automatique des vitasses de brache. 


Cycle de travail automatique contréle par butées. 


Réalisation mécanique: 


Broche. 


A l avant, la broche est montée sur roulement 
da deux rangées de rouleaux a alésage conique 
permettant un rattrapage de jeu trés précis. 
La commande de la broche est assurée par 
moteur a bride placé a la partie postérieure 
du montant. Le moteur est commandé par deux 
boutons-poussoirs dont I’un entraine le démarrage 
du moteur et par suite, celui de la broche, 


Vautre assurant l'arrét et le freinage du moteur. 


Les différentes vitesses de broche sont obtenues 
par la manoeuvre d'un seul levier a l'aide d’un 
cadran gradué en tours/min. ou 4 laide d'un 
calculateur qui permet de sélectionner rapide- 
ment le nombre de tours optimum de fa broche 


compte tenu de la nature de la matiére a usiner, 
de l'acier de la fraise, du diametre de cette 


derniére et du fini recherché pour la surface 

usinée. 

Dans les fraiseuses verticales le réglage de la 

broche en hauteur se fait en manoeuvrant le 

volant G main situé G droite de la téte. Un 

vernier permet la lecture des déplacements. Une butée télescopique 
disposée sur la face avant de la tate limite le déplacement vertical 
de la broche. De plus, le réglage de la broche peut se faire avec 
précision & l'aide d’un comparateur monté dans la butée supérieure. 
Le blocage du fourreau avec la broche en position voulue se fait au 
moyen du levier situé Gd gauche de la téte. La téte peut pivoter de 45° 
de part et d’autre de la verticale et peut 6tre verrouillée dans la posi- 
tion désirée. 

Sur demande la machine peut comporter l’enclenchement automatique 
des vitesses de la broche. En relevant un levier placé sur la droite 
du chariot transversal l’enclenchement des vitesses se fait en progression 
croissante, en l’abaissant l’enclenchement des vitesses est opéré en sens 


décroissant. 


Avances. 


La commande du mécanisme d'avance se fait par moteur indépendant 


flasqué sut la boite des avances. 


cassss sy, 


“ 


‘bs ane 
: a ys ada 
A 


‘ 


Diviseur universel Md. DUA 4 


broche du diviseur universel et de la table circulaire 
et permettent l'adjonction d'un dispositit de division 
pour crémaillares. 


La table das fraiseuses universelles pivote de chaque 
cété de 45°, 


Accessoires. inormaux: 


Mandrin’. de fraisage avec boulen de serrage, 
dispasitif d arrosage,; équipement-clectrique, graisseur 
4 pression, jeu de. clés, instructions de service. 


Accessoires. spéclaux: 


iste universelle de fraisage “Md. HUA 4, tate 
vatticale de fraisage Md. HVA 4, diviseur universe! 
Md, DUA 4, table circulaire Md. SMA 4, dis- 
sositif de division pour crémaillares, mandrins at 
nanchons da serrage, douilles de réduction, éclairage 


individuel. 
Equipement spécial 


{moyennant supplément de prix) 


= 1 . . 
¥aclenchement automatique des viteses de la 


brache. Machine équipée pour le cycle automatique 
cle travail. 
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Hste universelle de fraisage Med. 


Déclenchement électrique des avances 


nachemert electrique des avances ain 


wyies et des avances fapdes cans un seanc ous 


ufe est prevu. Les buteas racylables anatent 


ee i 
des ave faida dan 


IeAwCGUD Pree n que tes 


CHeUrS Meacan gues, 


Graissage 


semble du it acanisme de Comme 


he ef a enclenchament das viteceas act 
une pompe a engrenages commandeée par un 
Nectrique independan! les rues dantess 


de la tete eat las cea 


sinets de la hroci 
ines varicales sont tubrifies automates: 
de Vo hale provenant du montant. bes 


niees, rovlements et antres orqanes de ia 


“ate des avances sont qraissés narcirculation 4 huis 


compe a piston ind 


‘| : 
rubriblact également. BUX COUSSINGSs che 


inalas 


Hansversaie et aux ghssi@res lonaite 


ett lransversales, apres avoir ADDU yYE SUP EM distr 


omace sur la chanot transversal, 


ia 


icf: 2 i qe ¥ _ 
La ovis verticale ast lubrifiee et ‘erodie automat: 
eee ioe 
Haoient par bain thuile et lors de Penclencheme:« 


et es ia marche rapide verticale Se 
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las fraiseuses sont construites en execution hori 
zontale H, verticale V et universelle U, Les frai- 
seuses universelles comportent la" cornmande de la 
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- 
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ee 
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES: 


FAAH 


Surface utile de la table: lageur =. 2 ww 315 
longueur wsdl , 1600 
Rainures de fixation: nombre. . bgt oo ot, cha hl 3 
lage. =) wd, 18 
écartement . . . | 2. , 70 
Course longit. de la table: & la main. 4 1010 
autom, 2. |), ‘1000 
Course transv. de la table: a la main. |... i, 365 
autom . 2.) , 355 
Course vertic. de la table: a lamain . . . |, 435 
autom 6 wD, 425 
La table pivote de chaque cdté de . 2.) . , ih Ot 
Cone de la broche: standard Sabet es Soe. ee 70 
sur demande métrique . 1. |, 50 
Distance de l'axe de la broche a la table: 
45 
Distance du nez de la broche a la table: 
ISA/meétr. max. . 
ISA/mét. min see 
Distance du nez de la broche au palier du bras-support 
Distance de I'axe de la broche a la face infér, 
du bras-support i Ba SM RY fg hong Be ED te ce 
Distance de la broche a la glissiare du montant . 
la broche pivote de chaque cété de : 
Broche réglable verticalement sur une course de. 
Tours de la broche: nombre de viesses. 2 2... 12 
gamme standard . . . . 2) tp.m. 32— 1400 
gamme rapide . . . . | tp.m. 45—2000 
Avances:. nombre de vitesses davance . 2. . . . 15 
avance longit. et transv.. . . . |; in. 10—1250 
avance verticale . . . |. |), in. 2,5—315 
Avance rapide: longitud. et transv. . Spat ah: in. 3200 
Wertie, lee. cr se ee in. 800 
Moteur d’entrainement de la broche-. 2 |. . otpem. 1430 
7,5 
sur demande. . . . . . _ hee a NG, Ot 10 
Moteur pour les avances . . . . |.) om, 1390 
: 1,5 1,5 1,5 
Surface d’encombrement . . SPenk whe foes ot tes oe 1970x2110 1970x2350 1960x2110 
Poids de la machine avec accessoires hormaux .. : 2500 2600 2650 
Poids avec emballage . 2... . bok ee 2800 2900 3000 
Poids avec emballage maritime ...... . . ~ 3100 3200 3300 
Volume de la caisse. . . . ae en eae z 7 7,5 89 


les machines avec la gamme rapide de tours sont livrées moyennant majoration de prix. 
PRIERE D'INDIQUER LA TENSION DE SERVICE DISPONIBLE. 


Nos machines étant constamment perfectionées les renseignements du présent prospectus 
sont donnés sans engagement. 


SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES PREMIERES, DES PRODUITS 
KOVO METALLURGIQUES ET DES CONSTRUCTIONS MECANIQUES, ETABLISSEMENT II, 
: VACLAVSKE NAM. 56, PRAHA II. 


UP-241 — TOS 
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TOUR PARALLELE «. J S O 4 


Machine destinée aux opérations de tournage courantes. — Précision conforme aux normes 

Schlesinger. — Gamme de vitesses de rotation de la broche ailant de 36 4 1000 t. p. m. 

— Gamme d’avances longitudinales de 0,1 4 0,9 mm/t. — Gamme d’avances transversales 

de 0,06 4 0,5 mm/t. — Taillage de [tous les filetages métriques, Whitworth et au module. 
— Commande individuelle. — Simplicité de conduite. 
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES! 


Diamatre admis au-dessus du banc 
Diamatre admis au-dessus du chariot . 
Distance entre pointes . 

Alésage de la broche 

Cone de la broche 


Céne des pointes . 


Largeur du banc 


Diamatre du plateau «|. oh. dey An hw ae ee AP eet Se. COM 240 
Tours de la broche: Nombre de vitesses 2. 2 2 1. 1 ee ee 12 
Gamme. . .. . . ee ee 36— 1000 

Avances longitudinales: Nombre Robby oes Pde ene ke es le Ge § 20, heh 16 
Gamme be ie ons Ge ee at. oo, & Seen © 0,1—0,9 

Avances transversales: Nombre 2 2 0.) 1 ee 16 
Garneau god de BG SOS ea ae Se aE 0,06—0,5 

Pas de la vis-m@re . | . 2... ee nombre de pas au pouce 4 
Filets: métrique. 2 2 2) ee pas mm 0,25—-6 
24 Whitworth . . 2... .. . . . . . nombre de pas au pouce 4—72 

14 au module 2. 2.) 0,25—3,5 
Moteur électrique: vitesse. 2 2. 1. wee ee eo pm 1400 
puissance-«. £4 4, Bo ake aoe Goal af Gove Roe ne bo CV 0,5 

Encombrement au sol. 2. mm 650x1350 
Poids de la machine avec accessoires normaux . . . . . . se Be ky Wig kg 280 
Poids de la machine avec emballage 2. 2 2...) ee ee ee kg 330 


ACCESSOIRES NORMAUX: 


moteur électrique, interrupteur, arrosage avec pompe, jeu de 17 roves de reckange, tourelle cartée, faux plateau 
diam. 115 mm, plateau 4 toc, lunette fixe, lunette d suivre, 2 pointes, douille de réduction, plateau a 4 mors, 


courroie trapézoidale, courroie plate, courroie trapézoidale de la Pompe, tuyau de la pompe. 


ACCESSOIRES SPECIAUX livrés en supplément : 


mandrin universel G 3 ou a 4 mors, faux plateau supplémentaire diam. 115 ou 140 mm, trehausse pour chariot, 
repose-main, mandrin & queue pour forets jusqua 10 ou 13 mm de diam., dispositif de serrage en pinces avec 
un jeu de pinces de 2 a 15 mm de diam,, tambour de butée. 


PRIERE D'INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE. 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus 
sont donnés sans engagement. 


K VW SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES 
ET DES CONSTRUCTIONS MECANIQUES, ETABLISSEMENT Il, VACLAVSKE NAM. 56, PRAHA Il. 


UP-258 — TOS 
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= | TOUR PARALLELE 


Cette machine est destinée a l'usinage de pré- 


aoe . ae ? nm ' Si * 
cision de petites piéces, Lexécution tras solgneuse 
et la construction rigide en forme de caisson 


assurent un grand rendement. 


LA BROCHE tectifige et trempée tourne dans des paliers lisses réglables. La gamme de vitesses de la broche peut étre 
disposée suivant le désir du client par l'incorporation du moteur électrique soit de 1000 t. p. m. permettant d’ob- 


tenir la gamme de 36—2100 t. p. m. de la broche, soit de 1500 t. p. m.; la gamme de vitesses de la broche 
séleve ainsi d 57—3000 t. p. m. 


LA BOITE DE VITESSES placée dans la partie gauche du bati est munie d'un embrayage double a disques. Dix 


étages de vitesses, arrangées dans une progression géométrique, peuvent étre embrayées au moyen de deux leviers. 
Par l'accélération considérable du retour, on gange beaucoup de temps au filetage. 


LA BOITE D’AVANCES 4 trois gammes de vitesses permet un changement rapide des avances dans un rapport d'environ 
1:2, 1:4 ou 2:1 et 4:1, sans devoir changer les roues de rechange. 


LE CHARIOT est monté sur deux longues glissiéres prismatiques munies de racleurs, protégeant le banc contre tout 
endomagement par des copeaux. La tourelle peut 6tre bloquée dans huit positions. 


LE TABLIER est: muni d'un indicateur de filetage. 


LE BANC avec des glissiéres prismatiques est solidement accolé au deux piedscaissons et forme un ensemble tras rigide 
avec la plaque de fondation. Au milieu du béti une armoire métallique est incorporée pour ranger les accessoires 
et l'outilage de la machine. 


ACCESSOIRES NORMAUX: Moteur électrique avec équipement électrique, plateau de serrage, plateau a toc, lunette 


fixe, lunette a suivre, 2 pointes, douille de réduction, tourelle carrée, jeu de roues de rechange, pompe de graissage, 
jeu de clés de service, armoire pour ranger les accessoires, carnet d’ instructions. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: Chariot réglable en hauteur, support G main, faux plateau pour mandrin @ 115 mm, 
faux plateau pour mandrin @ 140 mm, mandrin a queue pour serrage jusqud @ 10 mm, mandrin a queue pour 
serrage jusqud © 13 mm, dispositif de serrage en pince, jeu de pinces de 2—15 mm & dispositif d’arrosage. 


PRIERE D’INDIQUER A LA COMMANDE LA TENSION DU COURANT DISPONIBLE! 


PRAHA -CSR 


SBE SONSHHICT nits 104 DE MACHINES-OUTILS. 
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Diamétre admis au-dessus du banc mm 225 
Diamatre admis au-dessus du chariot mm —ti(istsi‘“CS™s~siN' SS 
Distance entre pointes 7 mm : _ 600 
Largeur du banc | 7 7 mm 172 
Alésage de la broche — 7 a mm 25.5 
Céne de la broche _ Morse _ 4 
Cone des pointes 2 Morse 2 
Nez de la broche - - ‘ _M 45 x45 
Tours de la broche: Nombre des étages ae “ae 10 
_ Gamme ‘normale (moteur de 1000 t. p. m.) allant de tpem 36 — 2100 
Gamme élevée (moteur de 1500 t. p. m. - objet d'une > commande spéciale) t. p. m. 57 — 3000 
Retour est élevé ; ; 1.5 x 
Avances : _Gamme des avances longitudinales _mm/t 0.017 —1.27 
Gamme des avances transversales mm/t 0.009—0.7 

Filets ; 24 meétriques : pas mm _0.25—6 
24 Whitworth “nombre de “pas au pouce . et: 4—72 
14° au module es — 0.25—3.5 
Diamatre de la vis- mére ; ; mm 25 
Pas s de la vis-mere nombre de pas au pouce 4 


Moteur électrique : Puissance 


Encombrement au sol 


Poids de la “machine: avec accessoires normaux 


avec em ballage 


avec emballage maritime 


Dimensions di de la caisse | 


1350 


kW 0.75 ou 1.1 


mm 650 x 1350 

kg 440 
kg 490 
kg 590 


cm 158 x 85x 142 


MAX 600 


P 4111-1949 


1045 
19170 


TISK TOS - 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements du présent prospectus sont donnés sans engagement. 


KOVO:, 


SOCIETE ANONYME POUR LE COMMERCE DES MATIERES PREMIERES, DES PRODUITS METALLURGIQUES 
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PRESSGUSSMASCHINEN MODELL 900 UND 2255 


Das Pressgussverfahren ist eine der modernsten Arten der Verarbeitung von 
Nichteisenmetallen. Praktisch wird es mit Vorteil bei Zn-, Al-, Cu- und Mg- 
Legierungen verwendet. Im Entwicklungsstadium ist das Pressgussverfahren 
von Grauguss und Stahl. 

Dieses Verfahren ist sehr wirtschaftlich bei der Massenfertigung kleiner und 
mittelgrosser Abgiisse, ziemlich komplizierter Formen, bei welchen kleines Ge- 
wicht und schnes Aussehen erfordert wird. Das Pressgussverfahren erméglicht 
die Herstellung der Abgiisse von héchst genauen Abmessungen und vollkom- 
men glatten Oberfldchen, welche keine grdssere maschinelle Nachbehand- 
lung benétigen. Normalerweise geniigt es nur die Anschnitte und das Press- 
grat zu entfernen und der Abguss ist zur Montage bereit. Die Pressgussma- 
schinen eignen sich besonders gut fiir Kraftfahrzeugindustrie, elektrotechnische 
und optische Industrie, fiir Herstellung von Armaturen, Baubeschlagen u. ahnl. 
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Die Maschine besteht aus einer senkrechten hydraulischen Presse, in welcher die Presskammer und dic 
Einrichtung fiir Zwangbetdtigung des Gegenkolbens eingebaut sind, sowie aus einer waagerechten Presse 
fur das Offnen und Schliessen der Giessform. Beide Pressen sind durch Sdulen verbunden, welche gleich- 
zeitig als Fuhrung fiir den Trager der fahrbaren Formenhalfte dienen. Um den Zugang zur Form zu er- 
leichtern, ist die HOhe der Sdulen tber dem Boden verschieden. Alle Maschinenteile sind auf einem starren 
Rahmen montiert. Das Schliessen der Giessform erfolgt mittels eines Vorschubkolbens, wodurch der Druck- 
wasserverbrauch auf das geringste herabgesetzt wird. Beim Schliessen fiillt sich der grosse Schliess- 
zylinder mit drucklosem Wasser, welches diber ein Riickschlagventil aus dem am rickwdrtigen Ende der 
Maschine angeordneten Behdlter entnommen wird. 


Per Betriebswasserdruck wird auf 120 Ati gehalten. Da bei diesem Druck ein zu grosser Schliesskolben 
fur die erforderte Schliesskraft nétig ware, wird der Betriebsdruck im Augenblick der Formschliessung 
durch einen in der Maschine eingebauten Multiplikator auf das Dreifache erhdht. Dieser erhdhte Druck 
gewdhrleistet eine volikommene Formschliessung. Nach der beendigten Metallinjektion sinkt der Druck 
wieder auf die urspriingliche Hdhe von 120 Ati. Der spezifische Pressdruck, die Pressgeschwindigkeit und 
die Konsistenz des Metalles haben den gréssten Einfluss auf die Ergebnisse und miissen deshalb sorgfaltig 
gewdhit werden. Der Pressdruck kann auf einfache Weise mittels zweier Ventile von seinem Maximum 
bis auf !/, reduziert und so den Erforderungen jeder Legierung angepasst werden. Die Geschwindigkeit 
des Presskolbens kann ebenfalls schnell und bequem von schlagartig bis ziigiger Pressung eingestellt werden. 


Die Maschinen werden mit Hilfe eines auf der Vorderseite des Maschinenbigels befindlichen tiandsteuer- 
apparates gesteuert. Durch Umlegen des Hebels waagerecht wird das Schliessen, durch sein Nieder- 
driicken die Metallinjektion eingeleitet. Gesteuert werden nur die Vorldufe, wahrend die Ruckidufe selbst- 
tatig durch konstanten Druck vor sich gehen. 


‘Lah #iRHEN DER KEKNE aus dem fertigen Abguss kann auf jeder Maschine selbsttdtig, ohne An- 
wendung einer Sondervorrichtung erfolgen, wenn die Kerne parallel zur Maschinenachse liegen. Fir das 
Ziehen der zur Maschinenachse quer liegenden Kerne liefern wir die als normalisierte Einheiten herge- 
stellte hydraulische Kernzieher. 


TSZ¥YKLUS UND BEDIEMUNG DER MASCHINE 


Der Bedienende bringt durch den Hebel des Handsteuerapparates den Schliesskolben mit dem Formtrager 
mit fahrbarer Formenhalfte in Bewegung. Nachdem die beiden Formenhalften dicht geschlossen sind, giesst 
der Arbeiter das fliissige Metallin die Presskammer ein und im ndchsten Augenblick bringt er den Press- 
kolben mit aufmontiertem Presstempel in Bewegung, welcher im Bruchteil einer Sekunde das fllissige Metall 
in die Giessform einpresst. Bei der Riickbewegung des Presskolbens wird der in der Presskammer verbleiben- 
de Metallrest durch den Gegenkolben 
vom Einguss abgeschert und aus der 
Presskammer herausgeschlagen und 
dannindem Tiegel des Schmelzofens wie- 
der geschmolzen. Durch Rickbewegung 
des Hebels wird die Form geéffnet, wo- 
bei der Abguss mit dem Anschnitt auf 


Presskolben der fahrbaren Formenhdifte bleibt. 
a Wenn es sich um eine Form, wo keine 

BUSS Lammen Kernzieher notig sind, handelt, so kann 

Feste Formenhdlfte der Abguss automatisch durch Rickbe- 
phase SET wegung des Schliesskolbens ausder Form 


Fahrbare Formenhdlfte ausgeworfen werden. Sonst missen nach 
dem Offnen der Form zuerst die Seiten- 
kerne aus dem Abguss ausgezogen wer- 
Einguss den und erst dann wird der Abguss (hyd- 


Abguss 


raulisch oder mechanisch) aus der Form 
Teilungsebene der ausgeworfen. Nach dem Schliessen der 
Giessform Kerne und eventueller Behandlung der 


oes G paibea Form (Ausblasen der Zunder, Schmieren 

en P eae 
So derKerneundHohlrdumeusw,ist dieMa- 
schinezum weiteren Arbeitszyklus bereit 
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DIE HYDRAULISCHE DRUCKSTATION besteht aus eine 
und aus einem Akkumulator und liefert der Maschine das né 
Walzlager werden im Olbad des gekapselten Kurbelkasten 
Sicherheitsventil und einer Umschaltvorrichtung versehen, + 
stanten Hohe von 120 Ati halten. Der Antrieb erfolgt dur 
maschine Modell 900 liefern wir die Druckpumpe RP XX mit 
motor von 16,5 kW. Je nach der Art der durchzufiihrenden ¢€ 
fiir die Giessmaschine Modell 2255 verwendet werden. 


Dort, wo der Druckwasserverbrauch viel zu gross ist, liefern w 
Leistung mit Elektromotor von 22 kW. 


Der Akkumulator ist walzenformig, nahtlos und von 250 | Inhalt- 
liefern wir einen Akkumulator,welcher aus zwei Stahidruckbe! 
Das auf dem Sockel des Behdlters angebrachte Minimaldruckve 
des Wasserdruckes von 120 auf 70 Atti, infolge einer event 
wassers selbsttdtig absperrt. Der Akkumulator ist in einer Hal: 
anderen Halfte mit Druckluft oder Stickstoff gefiillt. Jeder Dri 
welcher 1,5 x grésser ist als der normale Betriebsdruck, gepri 
eine Umschaltvorrichtung geregelt, welche beim Erreichen v. 
umschaltet und beim Sinken des Druckes wieder in Tétigkeit : 
Pumpe aus Sicherheitsgrtinden noch ein Sicherheitsventil ange! 
ximaldruckes verhindert., 
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Approved For Release 20 
r schnellaufenden Dreikolben-Druckpumpe 
itige Druckwasser. Die Haupt- und Pleuel- 
s geschmiert. Die Pumpe ist mit einem 
velche den Wasserdruck auf einer kon- 
ch eigenen Elektromotor. Mit der Giess- 
einer Leistung von 60 I/min mit Elektro- 


dperationen kann die Pumpe RP XX auch 


‘ir die Druckpumpe RP XXXa von 80 !/min 


fir das Modeil 900. Mit den Maschinen 2255 
Altern von zusammen 500 | Inhalt besteht. | 
ntil ist so eingerichtet, dass es beim Sinken a 
Jellen Stérung, die Abnahme des Druck- : a. 
‘te mit Wasser mit 2 % Emulsionsdl, in der : 
ickbehdlter wird amtlich auf einen Druck, 
ft. Der Druck im Akkumulator wird durch 
on 120 Atl die Druckpumpe auf Leerlauf 
setzt. Ausser dieser Einrichtung ist auf der 
sracht, welches das Uberschreiten des Ma- ee - 


oc 


DER SCHOPFOFEN normaler Ausfiihrung wird in der Erreichungsweite vom Be- 
dienungsort aufgestellt und dient zum Halten des Metalles in fltissigem Zustand. 
Die niedrigschmelzenden Zn-Legierungen kénnen in dem Schdpfofen auch geschmol- 
zen werden und durch stdndiges Nachfiillen des festen Metalles wahrend des Arbeits- 
prozess kann die Metalloberflache im Tiegel auf gleicher HShe gehalten werden. 
Fur die Maschine Modell 900 wird ein Schmelzofen mit einem Tiegelinhalt von 100 kg 
Schwermetall, fiir die Maschine Modell 2255 mit einem Inhalt von 150 kg Schwer- 
metall geliefert. Die Ofen sind gut isoliert um den Bedienenden vor der Ausstrah- 
lung der Hitze zu schiitzen. Der Tiegel ist tief gelegt, damit das Metallbad gut 
durchgewarmt wird. Die Ofen kénnen mit Gas, Ol oder elektrisch beheizt werden. 
Die Koksbeheizung ist wegen Unmdglichkeit einer genauen Regelung der Warme 
ungeeignet. Die Gas- und Olbeheizung erfordert, wenn in der Werkstatt kein Druck- 
luft-Durchzug eingefiihrt ist, einen Sonderventilator.. 


Die Tiegel werden aus verschiedenen Materialen je nach dem zu schmelzenden. Me- 
talle hergestellt. Fiir Cu-Legierungen aus feuerfestem Spezialstahl, fiir Leichtmetalle 
aus Graphit und fiir Zn-Legierungen aus Grauguss oder Stahiguss. Fiir Mg- Legie- 
rungen, welche auf freier Luft bald oxydieren, liefern wir einen Schdpfofen in Sonder- 
ausfiihrung, wo die Metall-Oberfldche durch Schweffeldioxydgas vor dem Oxydieren 
geschiitzt wird. 


‘DER SCHMELZOFEN meist ein kippbarer Tiegelofen, dient zum Schmelzen und 
Desoxydieren des Metalles und ist bei ununterbrochenem Betrieb unentbehrlich. 


Metall geftillt. 
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Von dem Schmelzofen wird ein oder auch mehrere Schdpfofen mit fllssigem reinem 


elease 2002/01/16 :C), 


BEISPIELE VON 


AUF DER MASCHINE MODELL 900 
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PRESSGIESSEN: 


AUF DER MASCHINE MODELL 2255 
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900 


DIE ANORDNUNG DER 
MASCHINEN (1) zeigen die 
Aufstellungsplane. Sie kann 
aber den Ortsverhditnissen an- 
gepasst werden, mit Ausnahme 
des Schdpfofens (4), welcher 
immer so aufgestellt sein muss, 
wieausderSkizzeersichtlich,um 
den Bedienenden die bequem- 
ste Abnahme des fliissigen Me- 
talles zu schaffen. Auch der 
Akkumulator (3) soll nicht weit 
von den Maschinen entfernt 
sein, sonst wiirden in der Lei- 
tung einer langen Wassersdule 
unerwunschte Druckstdsse ent- 
stehen. Wenn eine gréssere An- 
zahl der Maschinen in einem Be 
trieb arbeitet, ist es vorteilhaft 
eine Zentral-Druckstation ein- 
zurichten, deren Forderleistung 
alle Maschinen zu speisen ver- 
mag. Es werden dann je zwei 
Maschinen an einen gemeinsa- 
men Akkumulator angeschlos- 
sen. Alle Akkumulatoren sind 
durch eine Ringleitung mitein- 
ander verbunden, wodurch ein 
Druckausgleich und gleichmdas- 
sige Belastung der Pumpenan- 
lage erzielt wird. 

Es.empfiehit sich diePumpenan- 
lage (2) in einem gesonderten 
Raum zu unterbringen, um sie 
vor der Staubeinsaugung zu 
schitzen. Die Funktion der 
Pumpen ist am besten so ein- 
zurichten, dass ein Teil der 
Pumpen stdndig fordert, wah- 
rend der andere Teil nur den 
Druckausgleich des Spitzenbe- 
darfes ibernimme. Die Verbin- 
dungs-Rohrleitung ftir das 
Druckwasser liefern wir sepa- 
rat nach endglitiger Festle- 
gung des Aufstellungsplanes. 
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ZUBEHOR ZUM MODELL 900/XIII 


In der Maschine ist eine komplette Fullvorrichtung mit Presskammer von 80 mma fiir Verarbeitung von 
Messing eingebaut. 


Normalzubehor: 1 Paar Kolben @ 80 mm fiir Verarbeitung von Al- oder Mg-Legierungen bestehend 
aus einem gusseisernen Presstempel und einem gusseisernen Gegenkolben, 1 Paar Kolben @ 80 mm fiir 
Verarbeitung von Zn-Legierungen bestehend aus einem gusseisernen Presstempel und einem stdhlernen 
Gegenkolben, 1 Fillvorrichtung @ 100 mm fiir Verarbeitung von Al- und Zn-Legierungen bestehend aus 
Presskammer, Diise, Aufsatzring, Kolbenfortsatz, Uberwurfmutter und Gegenkolbenstange, mit einem 
Paar Kolben fiir Verarbeitung von Aluminium bestehend aus einem gusseisernen Presstempel und einem 
gusseisernen Gegenkolben und mit einem Paar Kolben fiir Verarbeitung von Zink bestehend aus einem 
gusseisernen Presstempel und einem stahlernen Gegenkolben, 1 Dtisenzieher, Bedienungsschliissel, 
2 Schdpfloffel, 2 Anschlage Z 140, 1 Satz Zeichnungen, Bedienungsanleitung. 


Ersatzteile im Preise der Maschine inbegriffen: 1 Satz Ersatzmanschetten und Dichtungen, 1 Ersatz- 
Presszylinder @ 80 mm Z 28, 1 Ersatzdise fiir @ 80 mm Z 31, 1 Ersatz-Presszylinder @ 100 mm Z 33, 
1 Ersatzdiise @ 100 mm Z 36. 


ZUBEHOR ZUM MODELL 900/XIV ZUM ABGIESSEN VON ROTOREN: 


In der Maschine ist eine komplette Fiillvorrichtung mit Presskammer von 100 mm @ fiir Verarbeitung 
von Aluminium eingebaut. 


NormalzubehGr: 1 Paar Kolben @ 100 mm fiir Verarbeitung von Zn-Legierungen bestehend aus einem 
gusseisernen Presstempel und einem staéhlernen Gegenkolben, 1 Fiillvorrichtung @ 130 mm fir Verar- 
beitung von Al- oder Mg-Legierungen bestehend aus Presskammer, Diise, Aufsatzring, Gegenkolbenstange 
und aus Uberwurfmutter, mit einem Paar Kolben fiir Verarbeitung von Aluminium bestehend aus einem 
gusseisernen Presstempel und einem gusseisernen Gegenkolben, 1 Diisenzieher, 2 Schdpfloffel, 2 Anschlage 
Z 140, 1 Satz Zeichnungen, Bedienungsanleitung. 

Ersatzteile im Preise der Maschine inbegriffen: 1 Satz Ersatzdichtungen und Manschetten, 1 Ersatz- 
Presskammer @ 100 mm Z 211, 1 Ersatzdiise fir @ 100 mm Z 210, 1 gusseiserner Ersatz-Presstempel 
@ 100 mm fiir Verarbeitung von Aluminium Z 34, 1 Ersatz-Gegenkolben @ 100 mm flr Verarbeitung 
von Aluminium Z 104. 


ZUBEHOR ZUM MODELL 2255: 


In der Maschine ist eine komplette Fillvorrichtung mit Presskamer @ 120 mm fiir Verarbeitung von Alu- 
minium einschl. Press- und Gegenkolben eingebaut. 


NormalzubehGr: 1 Paar Kolben @ 120 mm fiir Verarbeitung von Zn-Legierungen bestehend aus einem 
gusseisernen Presstempel und einem stdhlernen Gegenkolben, 1 Fiillvorrichtung @ 170 mm fiir Verar- 
beitung von Al- oder Mg-Legierungen bestehend aus Presskammer, Diise, Aufsatzring, Gegenkolbenstange, 
Uberwurfmutter und aus Oberkolben-Fortsatz, mit einem Paar Kolben fiir Verarbeitung von Aluminium 
bestehend aus einem Presstempel mit gusseisernen Aufsatzringen und einem gusseisernen Gegenkolben, 
1 Diisenzieher, 1 Satz Schliissel, 2 Schopfloffel, 2 Anschlage Z 281, 1Satz Zeichnungen, Bedienungsanleitung. 


Ersatzteile im Preise der Maschine inbegriffen: 1 Satz von Ersatzmanschetten und Dichtungen, 1 Er- 
satz-Presskammer @ 120 mm Z 39, 1 Ersatzdiise fiir @ 120 mm Z 40, 1 gusseiserner Ersatz-Presstempel 
@ 120 mm fiir Verarbeitung von Aluminium Z 43, 1 gusseiserner Ersatz-Gegenkolben @ 120 mm fir 
Verarbeitung von Aluminium Z 75. 


Normalzubeh6r zur Druckpumpe RP XX: 1 Satz Bedienungsschliissel, 1 Satz Keilriemen, 1 Riemen- 
scheibe fiir Elektromotor, 1 Satz Zeichnungen. 


Ersatzteile: 1 Satz von Ersatzmanschetten und Dichtungen. 
NormaizubehG6r des hydraulischen Akkumulators von 250 | Inhalt: 1 Satz Schlussel, 1 Fiillrohr. 
Ersatzteile: 1 Satz von Ersatzmanschetten und Dichtungen. 
Normalzubehor des hydraulischen Akkumulators von 500 I Inhalt: 1 Satz Schliissel, 1 Fiillrohr. 


Ersatzteile: 1 Satz von Ersatzmanschetten und Dichtungen. 
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iCHNISCHE ANGHBEN: Seetise 


MOD ELL 900-Xt 900 XIV 2255 
Setriebsdruck kg/cm? 120 120 120 
Presskraft t 5,5-14, 5-28 55-14, 5-28 10-30-55 
Schliesskraft see ole pata ar, eu i t 45 115 220 
Druckwasserverbrauch pro Arbeitszyklus Ler 15"), 19 40 
Fiachenbedarf der Maschire mm 2600 x 1700 2600 x 1700 4200 x 1900 
i4@he der Maschine . mm 2800 3160 3700 
Gewicht der Maschine: 
iit: Normalzubehor : kg 4500 4500 10500 
mit bahnmassiger Verpackung kg 4700 4700 19750 
mit seemassiger Verpackung kg 5000 5000 12000 
ZULASSIGE GEWICHTE UND FLACHENAUSMASSE DER ABGUSSE 
[kKammern aaa. ee en. Gewicht das flussigen Metalls in der Kammer in kg F ee tee Maximale Flachenaus- 
; Maschinen- 9 Sperzifischer Druck Ly aseeder Abaiaee. ein: 
+ U3 cm type Al-Legierungen | Zn-Legierungen | Cu-Legierungen der Kammer kg cm? schliessiich Eingtisse 
| 
| | 294 375 
| 80 | 500 900 XIII 1,2 3.1 me 
37 564 200 
i 188 600 
100 | = 780 900 XII 19 
H 4,9 360 320 | 
420 1100 900 Xi | 27 250 450 
j 294 375 
so | 550 900 XIV 13 344 
| 4,0 564 200 
| | 188 600 
100 | 1200 900 XIV 2A ; | : - 
| i) j 360 320 
130 | 2109 900 XIV | 5.9 ! ‘ 214 540 
i | | 310 680 
110 1800 2255 | 4S ! 11.2 smear a 5 : es 
| i 13 580 375 
| 260 830 
120 1800 ' 2255 43 : 11,2 - oe Race, ste 
13 480 450 
2255 12 ! 240 960 


Die Wahl der Kammerdurchmesser hangt vom Gewicht das Abaucces ‘han vom geeignetesten Suevinechen Dik 


ab. Die richtige Wahl des Pressdruckes und der 


Pressgeschwindiqkeit 


bedarf einer langjdhrigen Erfahrung. 


Auf Wunsch erteilen wir Ihnen Rat uber die Wahl der geeigneten spezifischen Driicke und der Presskammern. 


DRUCKPUMPE RP XX 


Leistung . . Ltr/min 60 
Drehzahl . U/min 340 
Druck . . kg/em? 120 
Flachenbedarf Cae oe ADEE -mm 1200 x 2300 


ELEKTROMOTOR FUR DRUCKPUMPE RP XX 


Nettogewicht 2. . i . . .kg 760 
Bruttogewicht, Bahienaesig vacnaels kg B40 
Bruttogewicht, 1000 


seemdssig verpackt kg 


mit Kurzschiussanker, Leistung 22 PS (16,5 kW), Drehzahl 1440 U/min, Spannung 220/380 V oder 380/660 V, 50 Periaden, 


sinschi. Sterndreieckschalter. 


HYDRAULISCHER AKKUMULATOR 250 Ltr 
INHALT 


Flachesfedarf A hs dons - mm 800 x 80 
Hohe . cca mm 3800 
Metrogewicht ue kg 670 
Bruttogewicht Banneaseig verpack kg 780 
Bruttogewicht seemassig verpackt kg 920 


HYDRAULISCHER AKKUMULATOR 500 Ltr 
INHALT 


Fldchenbedarf 2. 2. 1... .mm 1700 x 1000 
Hoéhe His . cca mm 3800 
Nettogewicht 2... 2... 2. J kg 1020 
Bruttogew:cht, bahnmassig verpackt kg 1250 
Bruttogewicht. seemdssig verpackt kg 1500 


BEI BESTELLUNG BITTEN WIR DIE BETRIEBSSPANNUNG FUR DIE ELEKTROMOTOREN ANZUGEBEN! 
Infoige standiger Vervollkommnung unserer Maschinen sind alle vorangefiihrten Angaben in Einzelheiten unverbindlich. 


KO V O escent FUR ERZEUGNISSE UND ROHSTOFFE DER METALLWAREN- 


UND MASCHINENINDUSTRIE 
UNTERNEHMEN II - 


PRAHA 
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you 


Printed in Grochoslovakiy - 


1, VACLAVSKE NAMESTIi 


56 


Gua. Praha ~ donno 


or 


RLSM etna eR AE NE 


| ATELIERS REUWIS GE GONSTRUGTION DE MAGHINGS-OUTILS 


PRAHA, TCHECOSLOVAQUIE 


= Approved For Release 2002/01/16 : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


TOURS UNIVERSELS 


ro : H i i 

Kes fours cCoOnvrenhen: particullerement pair les travaiix demandant un tine et une Drecis-on irrepro- 
3) ae ey of : | = ste 3 ; 
enables. Grace a leur ieur gamme ce vitesses et diavances tres etendue iis permettent d'usiner dans de bonnes con- 


ditions deconomie les metaux de toutes natures dans la production invividuelle et en grande serie. 


1A BROCHE est montée sur paliers lisses de precision g rattrapage je jeu. Les portees de la broche sont rectifiees 


j i cr . 1 
ot rodees. La poussee axiale dans les deux sens est recue par butees a billes. Pc les vitesses basses le mouvement 


sat transmis par Vintermediaire d un havnais, les vitesses élevaes e@tant :ealisees a ia volee. La poulie de la broche est 


tension 


pottae par des roulements indépendants de la broche ce qui évite a -ette demiere de subir les effets de 


vi des vibrations et i: donne une mrande douceur de rouviement 


iA GAMME DE VITESSES de Is broche s'étend de 14 « 2800 tour. min.. en 71 étages ce qui permet d utiliser ces 


tours dans des conditions d’aconomie interessantes pour |usinaqe des o etaux les plus divers depuis 


s métaux légers 


. te j : i ‘ ' ip 
jusqu aux aciers de haute resistance. Les différentes vitesses de la broche sant obtenues par ia simple monoeuvre d'un 


velant commandant ies baladeurs de ia boite de vitesses. Pour les vitesses interieuras & 355 ¢t min. la marche est au 
harnais. Le moteur de & CV est monta directement sur la boite de veesses. Le renversement du sens de rotation et 


lreinage de ja broche se font par ia moteur. Oraissage at refroidis--ment des paliers de la poupée oar circulation 


dhutie Lhuile est fourme oar une pompe électrique nlacée dans le pied qauche de la machine. 


A 
LA BOITE NORTON permet d’obtenir les avances de 0.02 4 5.6 mm nar tour de brache et tous les pas de 


e usuels meétriaues, en pouces, 


au auodide ef Uiametrai Pitch. La se- 


iection des filets et des avances se 


jai par ia manoeuvre cles leviers 


suivant les indications données par la 


finch SRS Ea LSLLOP LIEN 
asta RN eg 
EEN SEN Z 
PES cael 
SS SS 
= ne SAAR 
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FwWNnN > 


Commande des vitesses de broche. 

Cadran indicateur de la vitesse de broche. 

Levier de la boite Norton. 

Molette de la boite Norton pour rapports 1:1, 1: 2, 
1:4,1:8. 

Commande des pas et des avances. 

Commande des pas normaux et rapides. 

Butée du chariot longitudinal. 

Marche a la volée ou au harnais 1: 8. 

Volant pour déplacement a main de la cuirasse. 


Vis de l'échelle circulaire. 


11. 


12. 


13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 


Débrayage du volant pour d. 
culrasse. 

Molette pour déclenchement 
automatique. 

Volant de l'avance transversa 
Anneau de blocage. 
Dégagement rapide de |’outi 
Levier de manouvre de la té 
Manche de commande des « 
Echelle circulaire. 

Volant du chariot porte-outil 
Mise au point de l’embrayac 


TOURS UNIVERSELS ZE 


ani 
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splacement a main de la 21, Blacage de Ja cuirasse. 
22. Levier de manoeuvre de |’écrou de vis-mére. 

a main de l'embrayage 23. Renversement des avances et des filets. 

24, Blocage du fourreau. 
ie. 25. Deémarrage et freinage du moteur. 

26. Déplacement transversal de la contre-pointe. 
I. 27. Déplacement du fourreau. 
te-revolver. 28. Interrupteur général. 
vances. 29. Veilleuse. 

30. Interrupteur de la pompe d'arrosage. 
; 31. Interrupteur de I'éclairage. 
1e. 31. Veilleuse. 


,ROJIOVKA MODELE oF i 


om 
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ZBROJOVKA MODELE 


LE TABLIER renferme un embrayage pour 


déclenchement du chariotage et du surfacage 


sur butée fixe. L’embrayage assure également 
la protection contre les surcharges. Le tablier 
comporte les manettes pour mise en marche, 
freinage et renversement de la broche, pour ig wat 

ty, 


"tray 


la manoeuvre de l’écrou de vis-mére, pour la 


commande du chariotage et du surfacage, pour 
renversement du sens des avances et des filets, 
le volant pour la mise au point de l'embray- 


age etc. 


CHARIOT. Les glissiares sur lesquelles cou- 
lisse la cuirasse sont prismatiques. le dessus 
de chariot transversal comporte des rainures 
pour recevoir divers appareils accessoires. Le 


chariot porte-outil est prévu pour le dégage- 


ment rapide de I'outil en filetage. 


BANC. Les copeaux s échappent entre les ner- 


eee ' 
vures dans une boite 4 copeaux pourvue d'un 


bac d’arrosage cloisonné avec un tamis a mail- 


les fines. 


Chaine cinématique de la machine 


LA CONTRE-POINTE peut se déplacer latéralement pour tour~ 
ner conique. Le fourreau de la contre-pointe est trempe et rectifié. 
Il est pourvu d'une graduation en milimétres et d'un vernier pour 


réglage trés précis de la pointe. Blocage par levier. 


LE DISPOSITIF D’ARROSAGE comprend une pompe centri- 
fuge, tuyauterie d' aspiration et de refoulement et bac d’ arrosage. 
L'ajutage étant fixé au chariot le jet d'eau suit constamment 


loutil. 


EQUIPEMENT ELECTRIQUE. Le moteur principal de la machine 
est d commande télémécanique dont le circuit est alimenté par 
un transformateur. L'interrupteur du moteur principal et de la pom- 
pe d'arrosage ainsi que l'interrupteur de l’éclairage sont montés 
sur le panneau de manouevre placé sur le pied droit de la ma- 


chine, qui renferme également le contacteur, le transformateur et 


Schema des connexions 


: i sac ee Slam 
=e a : 
o i 5—< To 
© a =, oO Q 7 -O 
ro — , O O Q 
O a) 
o > 
vv td 
— CS q O 


jj 


les fusibles. le démarrage et le renversement du sens de 
marche du moteur sont opérés par une manette située sur 


la droite du tablier. 


ACCESOIRES NORMAUX: moteur avec équipement 
électrique et courroies, arrosage avec pompe et tuyauterie, 
plateau a toc, contre-plateau, lunette fixe, lunette a suivre, 
2 pointes au céne Morse 3, douille de réduction, porte-outil, 
2 butées pour avance longitudinale, 2 butéés pour avance 


transversale, jeu de clefs, instructions de service. 


ACCESSOIRES SPECIAUX: mandrin universel diam. 


165 mm, plateau de montage pour mandrin universel, tate 
revolver G 4 outils, appareil a tourer conique, indicateur 
de filetage, 1 butée micrométrique pour avance longitudi- 
nale, 2 butées micrométriques pour avance transversale, dis- 
positif de serrage en pinces au choix diam. 2—25 mm, 
porte-pince avec 5 pinces a échelle concentrique diam. 
20—64 mm, porte-pince avec 5 pinces @ entonnoirs con- 
centrigues diam. 35--80 mm, pointe tournante @ rouleaux, 
équerre de montage, chariot arri@re mandrins porte-forets, 


éclairage individuel. 


Lunette fixe et lunette a suivre 


DIMENSIONS PRINCIPALES. : 


Diamétre admis au-dessus du banc : : P mm 380 : i 
lonqueur admise en utilisant Vappareil a tournar conique : : mm 350 . 
Diametre admis au-dessus du chariot . mm 215 i 
Alesage de la broche : : mm 42 i 
fane de la broche . . metrique No. 50 é 
(lone des pointes : : Marie No. 3 i 
Nez de la b-eche : M 68 2 
jJiametre admis en lunette fixe ‘ : : mm 100 5 
Tiametre admis en lunette a suivre : mm 100 2 
Largeur du banc - iii 340 i 
Diametre du plateau : nim, 320 # 
Jiametre du plateau d’entrainement mm 220 F] 
Diametre du mandrin mm 165 i 
Dimensions de la téte-revolver * inter, exter. - mm ~ 80 125 Es 
Section max. de l’outil 2 z mm 22 Es 
Course du fourreau de la contre-pointe : mm 120 4 
Poids max. de la piece a usiner 2 $ ko 300 z 
“Nombre de tours de la broche: 21 eétaqes allant de : i. p.m. 14. 4 2800 i 
avances: longitudinales 2 2 anit 0,02—5.6 A 

transversales rage i 0,37 —2.8 

Pas de la vis-mere 4 pas au | 
‘lets: metriques E pas mm gy— bag 3 
en pouces, nombre des pas au pouce , 1.5—140 & 
au module 0.25—-70 i t 
Diametral Pitch 5 DE 1 --224 i 
Moteur electrique: vitesse iopom 2800 i 
puissance 5 : Fi UV 6 z 
tMoteur pour la commande de la pompe d arrasage: 3 
vitesse 2800 i 
puissance 0,17 a 
isnqueur entre pointes e 750 1G00 1250 i 
Encombrement de la machine : mm G50 x 2520 950 x 2720 950 « 3020 i 
Poids de la machine: avec accessoires normaux : ¢ ka 1700 1750 1850 i 
avec emoailage x kg 1800 1850 1956 i 
avec emballage maritime A 4 ko 2050 2100 2200 a 

Volume de ta caisse 4 z : : nm AS 5 5.5 


aa 


Nos machines étant constamment perfectionnées les renseignements numéziques sont donnés sans engagement. : 


MIERES, 


to i HERES PRE! 
ovo SOCIETE ANONYME POU LE COMMERGE DES MA 
MEC ANTIQUES. 


E oO ONS 
DEMS MET ALLURGIQUES &1 DES CONSTRUCTION 


“SOE lig ea. 


DE, PRO 


NAM 56 


“aA yACLAVSEKE 
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